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ZUSE auf der Hannover-Messe 1965 


Wie schon im vergangenen Jahr, legt die ZUSE KG auch diesmal den Schwerpunkt 


ihres Ausstellungsprogrammes auf die Demonstration vollstandiger 
Datenverarbeitungssysteme. Die auBerordentliche Anpassungsfahigkeit 

des Elektronenrechners ZUSE Z 25 wird an Beispielen aus dem industriellen 
Anwendungsbereich, der kommerziellen Datenverarbeitung und an Aufgaben 
des Vermessungswesens vor Augen gefuhrt. So zeigt die anschauliche 
Darstellung des in diesem Heft ausfihrlich beschriebenen 
REAL-TIME-SYSTEM ZUSE S 400 das Beispiel einer Fertigungsregelung 

in der mechanischen Produktion. Aus dem Bereich des GroBhandels 
demonstriert das Datenverarbeitungs- und Organisationssystem ZUSE Z 300, 
wie man Ergebnisse von gestern bereits heute kennen kann, um danach sofort 
Entscheidungen fiir morgen zu treffen. Abgerundet wird das diesjahrige 
Messeprogramm vollstandiger Datenverarbeitungssysteme durch Exponate und 
Vorfuhrungen aus dem Bau- und Vermessungswesen, wobei vor allem die neue 
G 4-Ausfthrung des digital gesteuerten Zeichentisches ZUSE Z 64 Graphomat 
zu erwahnen ist. Als Zusatzgerat wird erstmals der neu entwickelte 
Datenerfassungsplatz ZUSE Z 16 vorgefiihrt, der eine wertvolle Erganzung 

fur Rechenzentren und Datenverarbeitungszentralen darstellen dirfte. 


Bitte, besuchen Sie uns auf unserem Messestand Halle 17, Stand 802. 

Unsere Ingenieure, Mathematiker und Organisationsfachleute werden bemtht 
sein, gemeinsam mit Ihnen unter Beachtung der neuesten technischen 
Fortschritte lhre Probleme optimal zu ldsen. 
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Regulation of manufacture 
by means of the real-time-system ZUSE S 400 for data processing 


The real-time system ZUSE S 400 has been developed to realize the 
combination of the automatic data collection with the electronic data 
Processing in manufacturing works. The quantities of production, times 
of manufacture and interruptions are currently recorded by a con- 
tinuous contro! of a great number of manufacturing machines being 
connected with this system. A system of keyboards allows to add the 
corresponding standard data (order numbers, personnel numbers, 
machine numbers, causes of interruptions etc.) without delay of the 
data processing. 

Instructions for the production and precise indications regarding inter- 
ruptions are transmitted directly, in a reverse direction, to the corre- 
sponding information centres (offices, workshops etc.) by teleprinter. 
The constant consideration of all causes of interruptions permits an 
exact regulation of manufacture which replaces the conventional 
production control. At the same time, such a system can be applied 
for an integrated and simultaneous treatment of other fields being 
suited for an automation. The first equipment of the real-time system 
ZUSE §S 400 is already in action. 


Regulation de fabrication 
grace au systeme de traitement de données ZUSE S 400 a temps réel. 


Le systeme ZUSE S 400 a temps réel a été déeveloppé pour réaliser Ja 
combinaison du recensement automatique de données avec le traite- 
ment électronique de données dans des établissements industriels. Les 
quantités de production, les temps de fabrication et d'interruptions 
sont enregistrés couramment a l'aide d'un controle continu chez un 
grand nombre de machines de fabrication étant connectées a ce 
systeme. Un réseau de claviers permet !’adjonction des données 
supplémentaires (numéros d'ordres, numeéros du personnel, numéros 
des machines, les causes d’interruptions etc.) sans délai du traitement 
des données. 

En sens inverse, des instructions pour la production et des indications 
précises sur des interruptions sont transmises directement aux centres 
d'informations correspondants (bureaux d’ateliers etc.) par téléimpri- 
meur. 

L’observation constante de toutes les causes d'interruptions permet 
une exacte régulation de fabrication qui remplace le contréle de fabri- 
cation conventionnel. Au méme temps, un tel systéme peut etre 
appliqué pour une élaboration intégrée et simultanee des domaines 
ultérieurs se prétant a l'automation. La premiére unité du systeme 


ZUSE S$ 400 est déja en action. 


In der abschlieSenden Diskussion waren 
es im wesentlichen die Herren Dr.-Ing. 
E. h. Konrad Zuse und Dr. Peter Ba- 
ginski von der ZUSE KG, die im Brenn- 
punkt der technischen und betriebswirt- 
schaftlichen Fragen standen. Insbesondere 
die Méglichkeiten, den Fihrungskraften 
jederzeit Auskiinfte zu geben tiber den 
Ausfiihrungsstand eines Auftrages, die 
Auslastung der Fertigungsmaschinen, den 
Stand der Fertigung im Vergleich zur Pla- 
nung usw. fanden bei den Vertretern der 
Tages- und Fachpresse aufferordentlich 
reges Interesse. Die groffe Zahl der Be- 
richte und Aufsatze, die in den folgenden 
Tagen und Wochen sowohl in Tageszeitun- 
gen als auch in Fachzeitschriften erschienen, 


lie&S erkennen, dafS§ die Bedeutung des 
REAL-TIME-SYSTEM ZUSE S$ 400 fiir 
die Produktionssteuerung und_ -iiber- 
wachung von Fertigungsbetrieben in vol- 
lem Umfange erkannt worden war. 


Links oben und unten: 

Gespannt und kritisch beobachten die 
Fachjournalisten die Funktionsweise der Anlage 
und lassen sich Einzelheiten exakt erklaren 
Rechts oben: 

Dr. Peter Baginski bei seinem Einfihrungsvortrag 
Rechts unten: 


Aus Zirich kamen Frau Attiyate und Herr Shah, 
um fur ,JRON AGE" zu berichten 


Ein aufmerksames Auditorium verfolgt die Aus- 
fiihriungen von Dr. Peter Baginski wahrend der 
Pressekonferenz. Auf dem oberen Bild erkennen wir 
Dr. H. C. Paulssen, den Vorsitzenden des Aufsichts- 
rates der Aluminium-Walzwerke Singen GmbH 
(zweiter von links) und Direktor A. Fuchs (links) 


Unten: 
Ein Blick in die modernen Werkshallen 
der Aluminium-Walzwerke Singen GmbH 


Fertigungsregelung mit dem 
datenverarbeitenden 
Real-Time-System ZUSE S 400 


Dr. rer. nat. Peter Baginski, Hamburg 


1. Einleitung 


Die Grenzen manueller Fertigungsplanung und Fertigungsstexerung mit konventionellen tech- 
nischen Hilfsmitteln sind bekannt. Die Datenerfassung in Form von Uraufschreibungen ist in 
vielen Fallen nicht befriedigend. Der Datenflu ist zu trige fiir eine rechtzeitige Berticksichti- 
gung der St6reinfliisse. Insbesondere ist die Auswirkung von Verzdégerungen und Umdispositio- 
nen, die in Teilbereichen auftreten, fiir den Gesamtbetrieb nicht mehr iiberschaubar. 

Elektronische Datenverarbeitungsanlagen erbrachten einen auferordentlichen Fortschritt durch 
die hohe Geschwindigkeit der Informationsverarbeitung. Eine exakte und scbnelle Datenerfas- 
sung und -iibermittlung bleibt jedoch auch bei solcven Anlagen bisher weitgehend unberiicksich- 
tigt. Die Ein- und Ausgabe der Informationen erfolgt am Ort der Datenverarbeitungsanlage. 
Datentrager sind vorwiegend Lochkarten, Lochstreifen und Klarschriflbelege. Auch die Ergeb- 


nisse der Datenverarbeitung haben deshalb oft nur dokumentarischen Wert fur ein bereits histo- 
risches Geschehen. 


Systeme anderer Art lésen zwar das Problem der automatischen Datenerfassung; sie sind jedoch 
nicht in der Lage, die gesammelten Informationen in beliebiger Weise zu verarbeiten. 

Erst die Kombination automatischer Datenerfassung und elektronischer Datenverarbeitungs er- 
moglicht eine kontinuierliche und exakte Gewinnung aller wesentlichen Informationen am Ort 
ihres Entstehens sowie eine sofortige Auswertung. Die Ergebnisse sind aktuell. Durch die standige 
Beriicksichtigung aller Stéreinfliisse ist eine straffe Fertigungsregelung gewabrleistet. Fibrungs- 
krafte werden iiber auferplanmafige Ereignisse sofort informiert und kénnen bei noch unver- 
dnderter Situation wirksam in das Betriebsgeschehen eingreifen. Zugleich kann ein solches System 
eine integrierte und simulante Bearbeitung weiterer automationsfahiger Bereiche ibernehmen. 
Diese Forderungen erfullt das datenverarbeitende Real-Time-System ZUSE Z 400. Die erste 


Stufe automatischer Erfassung und Verarbeitung von Fertigungsdaten mit diesem System arbeitet 
im praktischen Einsatz seit 1964. 


il. Einfihrung und Grundlagen 
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1. Charakteristiscbe Bestandteile des Systems 
ZUSE S 400 


Das Real -Time-System ZUSE S 400 ist ein 

flexibles Baukastensystem, das sich den jewei- 

ligen Erfordernissen optimal anpassen lafr. 

Die charakteristischen Bestandteile sind: 

1, Eine oder mehrere miteinander gekoppelte 
Datenverarbeitungsanlagen mit Speichern 
sowie Ein- und Ausgabegeraten iiblicher 


Art (Lochkarten- und Lochstreifenaggre- 
gate, Schreibmaschinen, Schnelldrucker). 


. System zur automatischen Abfrage von 


Volltastaturen, die an allen Informations- 
Knotenpunkten des Betriebes installiert 
werden (Geschaftsleitung, Arbeitsvorbe- 
reitung, Meisterbiiros, Lager usw.). 


. Fernschreibsystem bzw. System von Sicht- 


anzeigen, das bei Bedarf Informationen 
von der Datenverarbeitungsanlage an die 


informationseingabe Informationsausgabe 


Analogwert- 
geber 


zu weiteren 
Zentral- 
einheiten 


Ele 


= Programm- 
SS unterbrechungssystem 
Hii cad 


Trommol- 
speicher 


Abb. 1 Bausteine des Real-Time-Systems ZUSE S 400 


zustaindigen Stellen des Betriebes ausgibt. 

4. System zur automatischen Registrierung 
von Zahlimpulsen, die durch geeignete 
Impulsgeber an den Fertigungsmaschinen 
abgegriffen werden (laufende Messung von 
Mengencinheiten). 

5. System zur automatischen Erfassung von 
Fertigungs- und Stillstandszeiten an den 
einzelnen Fertigungsmaschinen. 

6. System zur Abfrage von Unterbrechungs- 
grund-Tastaturen an den Fertigungs- 
maschinen. 

7. System zur Abfrage von Analog- und 
Digitalwerten aller Art. 

8. System zur Ausgabe von Analog- und 
Digitalwerten an Fertigungsanlagen. 

9. Digitale Uhr, die der Datenverarbeitungs- 
anlage ein Zeitbewufitsein verleiht. 


2. Vorteile des Systems ZUSE S 400 


Ein derartiges Real-Time-System bietet 
gegeniiber den bisher iiblichen datenverarbei- 
tenden Systemen entscheidende Vorteile: 

1. Méglichkeit einer kurzfristigen Feinpla- 
nung unter Beriicksichtigung der gegen- 
wartigen Werkstoff- bzw. Material-, Ma- 
schinen- und Personalsituation. 

2. Schneller Informationsaustausch zwischen 
den Betriebsbereichen (Meisterbiiros) und 
der zentralen Disposition (Datenverarbei- 
tungsanlage). 

3. Laufende Erfassung der Fertigungszeiten 
und -mengen durch selbsttatige kontinu- 


ierliche Riickmeldungen zur Zentrale mit 
anschlieRendem Soll - Ist -Vergleich. 

4. Unmittelbare und schnelle Erfassung von 
Stérungen zum Einleiten kurzfristiger 
Umdispositionen. 

5. Friihzeitige Voraussagen tiber Konsequen- 
zen, z. B. Verschiebung von Lieferterminen. 

6. Bessere Ausnutzung der Produktionsanla- 
gen. 

7. Standiger Zugriff der Fiihrungskrafte zu 
den wichtigsten Daten iiber Abfragesta- 
tionen. 

8. Schritthaltende Weiterverarbeitung der er- 
fa ten Daten zur innerbetrieblichen Nach- 
kalkulation sowie zur Lohn-, Kosten- 
stellen- und Kostentraigerrechnung. 

9. Starke Einschrankung des Umlaufes von 
Lochkarten und Belegen bei Fortfall von 
zeitraubenden, kostspieligen und fehler- 
behafteten Schreibarbeiten. 

Die erwahnten Vorteile beschranken sich nicht 

nur auf die Fertigung, sondern sie beeinflus- 

sen auch in giinstiger Weise andere Bereiche 
eines Unternehmens. 


3. Der Begriff »Fertigungsregelunge 


Die neuartige Konzeption des Systems ZUSE 
S 400 und die daraus resultierenden Vorteile 
gestatten eine echte Fertigungsregelung an- 
stelle der konventionellen Fertigungssteue- 
rung. 

Die Methode der Fertigungsregelung la&t sich 
mit den Begriffen der Regelungstechnik an- 
schaulich erkliren (siehe Abb. 2): 


Stellbefehl 


Regolgrose (Istwert) 


Regelstrecke 


Stellantrieb 


Stérgr6Ge 


MeSwerk 
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Erzeugen 


Regelgrode (istwen) 
der FiihrungsgroBe 


FuhrungsgroSe (Sollwert) 
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Abb. 2 Regelkreis 


Abb. 3 Fertigungsregelung 
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Regelstrecke nennt man den zu _regelnden 
Proze8. Die Gesamtheit von Regelstrecke und 
Regeleinrichtung ist der Regelkreis. 

Die Fithrungsgréfe ist der momentane Soll- 
wert fiir den Regelkreis. Die Erzexgung der 
Fithrungsgréfe erfolgt manuell oder maschi- 
nell (z. B. durch eine elektronische Rechen- 
anlage). Die Fiihrungsgrée wird dem Ein- 
gang des Reglers zugefiihre. 


Unter der Regelgréfe versteht man den Ist- 
wert (Momentanwert) der zu _ regelnden 
Grofke. Die Regelgrde wird iiber Mefwerke 
abgefiihlt und ebenfalls dem Eingang des 
Reglers zugefithrt. 


Stérgr6fen k6nnen innerhalb und au®erhalb 
der Regelstrecke auftreten und beeinflussen 
die Regelgréfe. Erfafbare Stérgré%en kén- 


Regelungstechnik 


Information 


Erzeugung der 
Fihrungsgro6Be 


Fiihrungsgr6Be 
(Sollwert) 


Stellbefehl 


nen dem Regler iiber Mef&werke zugefiihrt 
werden. 

Der Regler vergleicht Fiihrungsgroéfe und 
Regelgréfe (Soll - Ist- Vergleich). Das Ergeb- 
nis ist die Regelabweichung. Aus der mit auf- 
geschalteten Stérgréfen verkniipften Regel- 
abweichung erzeugt der Regler den Stell- 
befehl. 

Der Stellbefehl wirkt auf den Stellantrieb, 
dieser auf das Stellglied, wodurch die Stell- 
grofe verandert wird. 

Durch die Stellgréfe wirkt der Regler auf 
die Regelstrecke mit dem Ziel der bestmdg- 
lichen Ubereinstimmung von Fihrungsgréfe 
und Regelgréfe. 

Wendet man die Begriffe der Regelungstech- 
nik auf die erwahnte Fertigungsregelung an, 
so ergeben sich folgende Analogien (siehe 
Abb. 3): 


Fertigungsregelung 


Mensch, Gerat, 
Bereich 


Information 


Feinplanung 
in der Daten- 
verarbeitungsanlage 


Ergebnisse der 
Feinplanung 


Regelungsprogramme 
in der Daten- 
verarbeitungsanlage 


Fertigungs- 
anweisung 


Stellantrieb 


Stellglied 


StellgroBe 


Regelstrecke 


Storgr6Ben 


RegelgroBe 


MeBwerke 


Regelabweichung 


Dezentraler 
Fernschreiber (z. B. 
im Meisterburo) 


Fuhrungskraft 
(z. B. Meister 
in der Fertigung) 


Informationen auf 
Arbeitspapieren 
(ohne Terminangabe) 


Betriebsbereich, 
hier: Fertigung 


St6rungenin Bezug auf 
Maschinen, Personal, 
Werkstoff und Energie 


Fertigungs- 
ergebnis 


Digitale und ana- 
loge MeBwerke 
sowie Tastaturen 


Abweichung zwischen 
Planung 
und Ergebnis 
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Die vorgenannten Ausfiihrungen beziehen 
sich auf den Regelkreis der Fertigung. Diesem 
Regelkreis tibergeordnet ist der Regelkreis der 
Absatzwirtschaft. Fiihrungsgréfe ist in die- 
sem Falle die Vertriebskonzeption der Ge- 
schaftsleitung. Sinngemaf lassen sich die Be- 
griffe des Regelkreises auch hierauf voll an- 
wenden. In der Praxis ist das Real -Time- 
System ZUSE S +400 in der Lage, auch diesen 
iibergeordneten Regelkreis zu simulieren. 


Ill. Organisation und Fertigungsregelung 


1. Grundsatzliche Méglicbkeiten 


Der Ablauf der Fertigungsregelung lat sich 
durch die folgenden sieben Phasen schema- 
tsieren: 


Bedarfsplanung 

Ermittlung von fertigungsgerechten Losgré- 
fen anhand des Auftragsbestandes. 
Bestimmung des Werkstoff- bzw. Material- 
bedarfs. Festlegung der erforderlichen Ferti- 
gungskapazitaten einschlieflich des Personals. 
Beriicksichtigung der notwendigen Transport- 
anforderungen. 


Bedarfsanmeldung 

Vorankiindigung ohne Terminangabe in Form 
von: 

Werkstoff- bzw. Materialbedarfslisten 
Fertigungsunterlagen 

Transportauftragen 


Terminplanung 

Terminisierung fiir: 

Werkstoff- bzw. Materialbereitstellungen 
Arbeitsgange 

Transporte 


Terminanweisungen 

Ausgabe von Terminen an die zustandigen 
Betriebsbereiche: 

Werkstoff- bzw. Materiallager 
Fertigungsbereiche (Meisterbiiros) 
Transportabteilung 


Riickmeldung von Istwerten und 
Stérungen 

Automatische oder manuelle Riickmeldung 
hinsichtlich: 

Werkstoff bzw. Material 

Arbeitsginge (Maschinen, Personal, Zeiten) 
Transporte 


Soll-Ist-Vergleich 

Vergleich der Riickmeldungen mit den Pla- 
nungsergebnissen beziiglich: 

Werkstoff bzw. Material 

Arbeitsgange (Mengen, Zeiten) 

Transporte 


Umdispositionen 

Umdispositionen bei Abweichungen von der 
Planung in bezug auf: 

Werkstoff bzw. Material 
Arbeitsgange (Maschinen, Personal, Zeiten) 


Transporte. 


Bei diesem Ablauf werden Bedarfsanmeldun-- 
gen und Terminanweisungen voneinander ge- 
trennt. Das Erstellen der Bedarfanmeldungen 
erfolgt iiber Schnelldrucker am Ort der Da- 
tenverarbeitungsanlage. Die Terminanwei- 
sungen dagegen werden iiber dezentrale Fern- 
schreiber den zustindigen Betriebsbereichen 
(z. B. Meisterbiiros) tibermittelt. Diese Tren- 
nung bietet den erheblichen Vorteil, da eine 
endgiiltige Terminisierung unter Beriicksich- 
tigung aller vorangegangenen Stéreinfliisse 
zum letztméglichen Zeitpunkt erfolgen kann 
(Feinplanung der Termine). Die Terminzu- 
ordnungen zu den Bedarfsanmeldungen be- 


sitzen infolgedessen ein WHdéchstma% an 
Aktualitat. 


2. Das Beispiel » Terminregelung« 


Am Beispiel der Terminregelung fiir Arbeits- 
gange werden nachfolgend die letzten fiinf 
Phasen des oben dargestellten Ablaufs be- 
schrieben. Vorausgesetzt wird also, da die 
ersten Phasen »Bedarfsplanung« und »Be- 
darfsanmeldung« bereits durchlaufen sind. 


2. 1. Eingangsgroéfen 


Das hier betrachtete Beispiel beriicksichtigt 
nur von der Fertigungsart unabhangige Da- 
ten. Diese sind im Einzelfall zu erganzen. 


2.1.1. Pro Auftrag: 
Auftrags-Nr. 
Auftrags-Menge 
Liefertermin 


Umdispositionsziffer 
(U-Kennzffer) 


Aus der U-Kennziffer ist die Zulassigkeit 
von Umdispositionen ersichtlich (siehe Ab- 
schnitt 2. 2. 2.). 


2.1.2. Pro Teil bzw. Vormaterial: 
Teile- bzw. Vormaterial-Nr. 
Menge 
Angabe der Arbeitsginge 


2.1.3. Pro Arbeitsgang: 
Arbeitsgang-Nr. 
Maschinengruppe bzw. 
Maschinen-Nr. 
Riistzeic 
Zeit je Einheit 
Korrekturfaktor 


Der Korrekturfaktor ist das Verhaltnis von 
Vorgabezeit zu geplanter Zeit (positiver Zeit- 
puffer). Durch ihn kénnen auch situations- 
abhangige Einfliisse beritcksichtigt werden. 


2. 1. 4. Parameter: 
Maschinen- und Personalkapa- 
zitat fiir die einzelnen Werk- 
statten 
Anzahl der Arbeitsstunden 
pro Tag 
Zahl der méglichen Uber- 
stunden pro Tag und Maschinen- 
gruppe. 


D-Kenn - 
zitfern 


Heo 


Monat 


Arbeitsgange 
Montage 


Liofértermin 


Juni 


— 


— 


Oo 


2.2. Terminplanung 


2. 2.1. Aufstellen von 
Dringlichkeitskennziffern (D-Kennziffern). 


Ausgehend vom Endtermin (Liefertermin) 
stellt die Datenverarbeitungsanlage zundchst 
entgegen der Fertigungsrichtung die jeweils 
spatesten Termine fiir den. Abschlu& der ein- 
zelnen Arbeitsgange auf. Unter Beriicksichti- 
gung der vorgegebenen Riist- und Bearbei- 
tungszeiten sowie der Korrekturfaktoren 
(s. Abschnitt III, 2. 1. 3.) werden anschlie- 
fend die spatesten Termine fiir den Arbeits- 
beginn der einzelnen Arbeitsginge maschinell 
ermittelt. Diese Termine seien mit »T« be- 
zeichnet. 

Diesen Terminen entsprechend werden simt- 
liche Arbeitsginge mit Dringlichkeitskennzif- 
fern versehen (D-Kennziffern). Die D-Kenn- 
ziffer ist die Differenz der Arbeitstage zwi- 
schen dem Zeitpunkt »T« und dem momen- 
tanen Zeitpunkt »T,«. Die D-Kennziffer gibt 
somit an, wieviele Arbeitstage maximal noch 
verstreichen diirfen bis zum Beginn des Ar- 
beitsganges. An jedem Arbettstag werden die 
D-Kennziffern yon der Datenverarbeitungs- 
anlage automatisch um »1« erniedrigt. Die 
hochste Dringlichkeitsstufe ist erreicht, wenn 
die D-Kennziffer den Wert 0 angenommen 
hat. In diesem Fal] muf§ mit dem Arbeitsgang 
am gleichen Tag begonnen werden. 

Das folgende Beispiel soll die Ermittlung der 
D-Kennziffern veranschaulichen (s. Abb. 4): 
Ein Auftrag mége aus zwei Teilen I und II 


Abb. 4 Ermittlung der Dringlichkeltskennziffern 


Juli 


SaSo 1. 


Beginn ines Arbeilsgangs 
Ende eines Arbeitsgangs 


D-Kennzitior am Stichtag 


bestehen. Teil I durchlaufe die Arbeitsginge 
I, 1,, 153 Teil If die Arbeitsgange II,, I1,. 
Dies geschehe in verschiedenen Betriebsberei- 
chen. AnschlieRend erfolge die Montage M. 
Der Liefertermin (L) fiir den Auftrag sei der 
31. 7. 64 (Montageabschlu& am 30. 7. 64). 
Die Datenverarbeitungsanlage errechnet die 
jeweils spatesten Anfangstermine aus den 
vorgegebenen Eingangsgréfen. Sie beriick- 
sichtigt beim Zeitbedarf Kontroll- und Trans- 
portzeiten. 


spatester 
Arbeitsgang Zeitbedarf Anfangstermin 

I, 3 Tage 3. 7. 64 
I, 2 Tage 8. 7. 64 
I, 5 Tage 10. 7. 64 
II, 8 Tage 2. 7. 64 
II, 3 Tage 14. 7. 64 
M 10 Tage 17. 7. 64 


Beriicksichtigt sind die arbeitsfreien Sonn- 
abende und Sonntage am 27. 6., 28. 6., 4. 7., 
3. 76; L127.5 1207.57 18h 7 Wee ee One 
Aufgrund der ermittelten spatesten Anfangs- 
termine werden nunmehr die D-Kennziffern 
berechnet. 

Aus Abb. 4 ist ersichtlich, welche D-Kenn- 
ziffern sich beispielsweise am 25. 6. ergeben. 
Wie bereits erwahnt, erniedrigen sich alle 
D-Kennziffern arbeitstaglich um »1«, so da& 
sich beispielsweise am 2. 7. die ebenfalls in 
Bild 4 eingetragenen D-Kennziffern ergeben. 
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An diesem Tag erreicht die D-Kennziffer fiir 
den Arbeitsgang II, den Wert »0«, d. h. mit 


diesem Arbeitsgang mu noch am selben Tag 
begonnen werden. 


2. 2. 2. Aufstellen von 
Umdispositionskennziffern (U-Kennziffern) 


Die von der Datenverarbeitungsanlage zu 
leistcende Koordinierungsarbeit kann in jeder 
gewiinschten Weise verfeinert werden, wenn 
vertriebliche und betriebliche Belange dies er- 
fordern und die Anlage entsprechend aus- 
gebaut ist. 

Die Dringlichkeitskennziffern als rein zeit- 
liches Kriterium basieren auf den von der 
Auftragssachbearbeitung geforderten End- 
terminen und der fiir die geplante Ausfiih- 
rung der Arbeitsvorgange erforderlichen Zeit. 
Fiir komplexe Vertriebsverhdltnisse und Fer- 
tigungsgebilde sind noch zusdtzliche Kriterien 
notwendig. Diese stehen als ein System von 
Umdispositionskennziffern zur Verfiigung. 
Diese U-Kennziffern kennzeichnen die Zulis- 
sigkeit von Umdispositionen nach verschie- 
denen Gesichtspunkten: 

Von der Vertriebsseite her wird eine externe 
U-Kennziffer festgelegt, die vertriebliche 
Auswirkungen einer Umdispositionausdriickt. 
Geringste Umdispositionsfahigkeit haben 
z.B. ein Auftrag mit hoher Konventional- 
strafe oder eine Zulieferung fiir ein groferes 
Projekt. 

Von der Betriebsseite her ergibt sich eine in- 
terne U-Kennziffer. Diese wird aus einer 
Summe von gewichteten Einzelbewertungen 
fiir jeden Feinplanungszeitraum gebildet. Die 
Einzelbewertungen erfolgen anhand der Si- 
tuationen von Werkstoff, Maschinen und Per- 
sonal und werden fiir jeden Arbeitsgang bis 
unmittelbar vor seiner Ausfithrung standig 
neu ermittelt. 

Diese U-Kennziffern kénnen mit den Termin- 
anweisungen (siehe Abschnitt 2. 3.) ausgege- 
ben werden. Sie haben die Bedeutung eines 
Index zur D-Kennziffer und erlauben der 
ausfiihrenden Stelle (Meister) einen Einblick 
in die Umdispositionsfahigkeir. 


2. 2. 3. Informationsblock pro Arbeitsgang 


Nach Ermittlung der Kennziffern ist in der 
Datenverarbeitungsanlage pro Arbeitsgang 
folgender Informationsblock gespeichert: 
Auftrags-Nr. 

Teile- bzw. Vormaterial-Nr. 
Arbeitsgang-Nr. 

Menge 

Riistzeit 

Zeit je Einheit 

Korrekturfaktor 

Maschinengruppe bzw. Maschinen-Nr. 
D-Kennziffer _ 
U-Kennziffer, vertriebsorientiert 
U-Kennziffer, betriebsorientiert 


2. 2. 4. Belegung der Fertigungskapazititen 


In der Datenverarbeitungsanlage werden alle 
Arbeitsgangzeiten summiert und gleichzeitig 


aufgeschliisselt nach Maschinengruppen, 
D-Kennziffern und U-Kennziffern. 

Von der Datenverarbeitungsanlage wird fer- 
ner ermittelt, welche tagliche Fertigungskapa- 
zitat K (bezogen auf jede D-Kennziffer) fiir 
den Beginn neuer Arbeitsgange zur Verfiigung 
steht. Diese Kapazitat berechnet sich aus der 
Gesamtkapazitat K, abziiglich der bereits be- 
legten Kapazitat (durch Arbeitsgange, die an 
den vorangegangenen ‘Jagen begonnen wur- 
den). 

Fiir eine Maschinengruppe Mj, die eine tag- 
liche Fertigungskapazitat von K,=120 Stun- 
den besitzen soll, ergibt sich nach der Sum- 
mierung der Arbeitsgangzeiten beispielsweise 
folgendes Bild im Speicher der Datenverar- 
beitungsanlage: 


D-Kennziffer U-Kennziffer Summe der Ar- 
(betriebs- beitsgangzeiten 
orientiert) (in Stunden) 


kh wWN he 
— 
oOo 


92 K=105 


hwh 
oO 


16 


usw. usw. usw. 


20 


hWwhN eS 
No 
\o 


136 K=4120 


usw. usw. usw. 


Die Datenverarbeitungsanlage bringt diese 
Aufstellung einmal taglich automatisch auf 
den neuesten Stand. AnschliefSend wird fiir 
jede D-Kennziffer gepriift, ob die Summe der 
Arbeitsgangzeiten die effektive Fertigungs- 
kapazitat K tibersteigt. Ist dies der Fall, so 
wird ein Ausgleich vorgenommen, wobei even- 
tuell Terminverschiebungen erforderlich wer- 
den kénnen. Welche Auftrige davon betrof- 
fen werden, entscheiden die U-Kennziffern. 


2. 2. 5. Einschieben von eiligen Auftragen 


Dieser Fall wird nicht als Sonderfall behan- 
delt. Die Beurteilung durch die Datenverar- 
beitungsanlage erfolgt wiederum nach U- 
Kennziffern und D-Kennziffern. 

Zweckmifigerweise gibt man einen derarti- 
gen Auftrag zunadchst mit einer grofen 
U-Kennziffer ein (d. h.: ohne weiteres um- 
dispositionsfahig). Ist auf dieser Grundlage 
keine fristgerechte Einplanung méglich, so 
wird die U-Kennziffer schrittweise er- 


niedrigt. Die Datenverarbeitungsanlage er- 
mittelt jeweils die fiir andere Auftrage (mit 
groferer U-Kennziffer) entstehenden negati- 
ven Konsequenzen. Sie druckt diese als Grund- 
lage fiir eine menschliche Entscheidung aus. 


2.2.6. Ergebnis der Terminplanung 


Als Ergebnis der Terminplanung ergeben sich 
taglich vor Arbeitsbeginn Aufstellungen iiber 
die durchzufiihrenden Arbeitsgange, bezogen 
auf Maschinengruppen oder Einzelmaschi- 
nen. In diesen Aufstellungen tiberschreitet die 
Summe der Arbeitsgangzeiten — bezogen auf 
die D-Kennziffer 0 — nicht mehr die zur 
Verfiigung stehenden Fertigungskapazitaten, 
d. h.: die Terminplanung ist auf die gegen- 
wartige reale Situation in der Fertigung ab- 
gestimmt. 


2.3. Terminanweisungen 


Taglich vor Arbeitsbeginn gibt die Datenver- 
arbeitungsanlage die genannten Aufstellun- 
gen an die zustandigen Stellen (Meisterbiiros) 
iiber die dort installierten Fernschreiber aus. 
Die Arbeitsgiinge sind nach D- und U-Kenn- 
ziffern geordnet. Die Aufstellung bricht 
an der Stelle ab, an der x % (z. B. 
x = 125) der fiir diesen Tag zur Verfiigung 
stehenden Fertigungskapazitat erreicht ist. 
Anderungen, die sich wahrend eines Arbeits- 
tages durch Umdispositionen ergeben, wer- 
den in gleicher Weise tibermittelt. 

Es miissen zunachst diejenigen Arbeitsgange 
begonnen werden, die mit der Dringlichkeits- 


Abb. 5 Aufbau einer Terminanweisung 


0 1 & 4711 273 03 


ziffer »O« versehen sind. Unter den mit héhe- 
ren D-Kennziffern angegebenen Arbeitsgan- 
gen hat der zustandige Meister freie Wahl. 

Im einzelnen werden die Terminanweisungen 
z. B. nach untenstehendem Schliissel auf- 
gebaut (siehe Abb. 5). 


2.4. Riickmeldung von Istwerten 
und Stérungen 


2.4.1. Riickmeldung begonnener und fertig- 
gestellter Arbeitsgange 


Die Riickmeldung begonnener und fertig- 
gestellter Arbeitsgange an die Datenverarbei- 
tungsanlage erfolgt iiber die schon erwahn- 
ten Volitastaturen in den Meisterbiiros: 
1. Bei Beginn eines Arbeitsganges werden ein- 
getastet: 
Kennzeichen fiir »Beginn eines Arbeits- 
ganges« (Funktionstaste) 
Auftrags-Nr. 
Teile-Nr. 
Arbeitsgang-Nr. 
Maschinen-Nr. 
2. Bei Beendigung eines Arbeitsganges wer- 
den ecingetastet: 
Kennzeichen fiir »Ende eines Arbeits- 
ganges« (Funktionstaste) 
Auftrags-Nr. 
Teile-Nr. 
Arbeitsgang-Nr. 
Menge 
Arbeitszeit 


Dringlichkecitskennziffer 
Umdispositionskennziffer 


+ diese Anwelsung ersetzt 
eine bercits ausgeqebenc 


— diesa Anwalsung annulliert 
eine beraits ausgegebene 


Auftrags-Nr. 
Teile- bzw. Vormaterial-Nr. 


Arbeitsgang-Nr. 


Uhrzeit: 


——— 14 Arbeilsgang muB zu dicscm 
Zeitpunkt begonnen werden 


14 Arbcitsgang mu8 bis zu dicsem 
Zeitpunkt abgeschlosscn sein 


- 14 Teile- bzw. Vormatanalien stehen 
ab diesem Zeitpunkt zur Verlugung 


ohne Ubrzeit: 
vorhergehender Arbcitsgang 


abgeschlossen 


— vorhergehender Arbeitsgang 
noch nicht abgeschlossen 
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Die Riickmeldung bei Beendigung eines Ar- 
beitsganges enrfallt, falls Menge und Zeit 
automatisch erfaft werden (siehe Abschnitt 
2.4.2. und 2. 4. 3.). 
Die ausfiihrende Stelle (Meister) hat die 
Moglichkeit riickzumelden, daf ein Arbeits- 
gang nicht ausgefuhrt wird. Der Grund ist in 
verschllisselter Form ebenfalls einzutasten. 


2. 4. 2. Automatische Erfassung 
von Fertigungsmengen 


Fiir eine Vielzahl von Fertigungsmaschinen 
existieren heute bereits geeignete Impuls- 
geber, die eine automatische Messung von 
Mengen erméglichen. Durch das Datenerfas- 
sungs- und Ubertragungssystem werden Zahl- 
impulse von den Fertigungsmaschinen in die 
Datenverarbeitungsanlage geleiter. Dort wer- 
den sie gezahlt und ausgewertet. Die Daten- 
verarbeitungsanlage ist auf diese Weise iiber 
den Stand der einzelnen Arbeitsgange sowie 
tiber die Produktionsgeschwindigkeit der Fer- 
tigungsmaschinen laufend informiert. 
In diesem Fall kann die im Abschnitt 2. 4. 1. 
beschriebene Riickmeldung eines beendeten 
Arbeitsganges tiber Tastaturen entfallen. 


2. 4. 3. Automatische Erfassung 
von Fertigungszeiten, Stillstandszeiten 
und Stillstandsgriinden 


Eine Reihe von Gebern, die den momentanen 
Zustand einer Fertigungsmaschine (Produk- 
tion oder Leerlauf bzw. Stillstand) charakte- 
risieren, steht heute ebenfalls zur Verfiigung. 
Durch die Ubertragung derartiger Alter- 
nativinformationen an die Datenverarbei- 
tungsanlage ist diese in der Lage, die Ferti- 
gungs- und Stillstandszeiten automatisch zu 
ermitteln. Die Genauigkeit der Zeitbestim- 
mung hangt von der Abfragehdufigkeit ab. 
Es ist ohne weiteres méglich, Fertigungs- und 
Stillstandszeiten mit einer Genauigkeit von 
einer Sekunde zu ermitteln — eine Forde- 
rung, die in der Praxis kaum auftritt. 
Zur Erfassung der Stillstandsgriinde dienen 
spezielle Tastaturen, die an den Fertigungs- 
maschinen installiert und laufend von der 
Datenverarbeitungsanlage abgefragt werden. 
Sobald eine Unterbrechung bei einer Ferti- 
gungsmaschine eintritt, wird der betreffende 
Arbeiter durch ein Lampensignal aufgefor- 
dert, die Stillstandsursache einzugeben. Diese 
Ursache wird von der Datenverarbeitungs- 
anlage — ggf. auch nachtraglich — der regi- 
strierten Stillstandszeit zugeordnet. 


2.4.4. Meldung von Stérungen 


Stérungen werden, soweit sie nicht automa- 
tisch oder iiber spezielle Tastaturen (z. B. 
Unterbrechungsgrundtastaturen) erfafe wer- 
den, der Datenverarbeitungsanlage tiber die 
erwahnten Vollrastaturen in den Meister- 
biiros und an anderen Informations 
punkten mitgeteilt. Solche Storungen sin 
beispielsweise: 

1. Personal-Fehlmeldungen a 
2. Anderungen in der personellen es g 

der Fertigungsmaschinen 


0) 4 + 2854 412 
1 3512 ene 

2 4170 1 

5 4F 4250 D 

3 4300 18 

1 1 Bone 233 
3 + 4250 147 

2 2 + 0099 eth 
2 4300 120 


Abb. 6 Beispiel einer Terminanweisung 


3. Voraussichtliche Dauer einer Reparatur an 
einer Fertigungsmaschine 

4. Ausschuf-Meldungen. 

Bei jeder Stérungsmeldung ist aufSer dem 
Eintasten der eigentlichen Information eine 
spezielle Funktionstaste zu betitigen, die 
der Datenverarbeitungsanlage Auskunft gibt, 
von welcher Art die Information ist. 


2.5. Soll-Ist-Vergleich 


Die elektronische Datenverarbeitungsanlage 
wertet die automatisch und iiber Tastaturen 
erfa&ten Daten sofort aus und vergleicht die 
Sollwerte der Planung mit den Istwerten der 
Fertigung. Terminiiberwachung und Vollstin- 
digkeitskontrolle werden laufend durch- 
gefiihrt. 

Im Falle der automatischen Erfassung von 

Fertigungsmengen und -zeiten, Stillstands- 

zeiten und Stillstandsgriinden iibermittelt die 

Datenverarbeitungsanlage iiber die in den 

Meisterbiiros installierten Fernschreiber pra- 

gnante Informationen. 

Zum Beispiel: 

a) Maschinenstillstandszeit mit Ursache, falls 
die erlaubte Maximalzeic tiberschritten 
wird, 

b) Zeit bis Arbeitsgangende, sobald diese Zeit 
einen bestimmten Wert unterschreitet 
(Vorankiindigung), 

c) Abweichung der Fertigungsgeschwindig- 
keit vom Soll bzw. Abweichung der Fer- 
tigungsmenge vom Soll, sofern eine vor- 
gegebene Toleranz iiberschritten wird. 

Auf erdem werden jeweils die Uhrzeit und die 

Maschinen-Nr. angegeben sowie ein Kenn- 


zeichen dafiir, um welchen der Falle es sich 
handelt. 


Zahlenbeispiele (siehe auch Abb. 7): 
zua) 8.07 S$/213/32/4 


Erklarung: 

Uhrzeit a Woy 
KennzeichenS ~: Stillstand 
Maschinen-Nr. : 213 
Stillstandszeit : 32 min. 
Stillstandsursache: 4 (bedeutet bei- 


spielsweise Ma- 
schinenstérung) 


15 
o1 
03 
09 
12 
17 
21 
02 
25 


+ + 
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Zu b) 9.13 E/127/24 


Erklarung: 

Uhrzeit ous 

KennzeichenE =: Ende des 
Arbeitsganges 

Maschinen-Nr. : 127 

Zeit bis 

Arbeitsgangende : 24 min. 

zuc) 10.25 G/132/-17 

Erklarung: 

Uhrzeit : 10.25 

KennzeichenG  : Geschwindigkeits- 
abweichung 


Maschinen-Nr. : 312 
Prozentuale Abwei- 

chung der Fertigungs- 
geschwindigkeit vom 

Soll : —17 0/o 


In jeder Sekunde fiihrt die elektronische 
Datenverarbeitungsanlage fiir jeweils eine 
Fertigungsmaschine die oben beschriebene 
Auswertung durch. Werden also n Fertigungs- 
maschinen von der Datenverarbeitungsanlage 
iiberwacht, so erfolgt fiir jede dieser Maschi- 
nen in Abstinden von n Sekunden die Uber- 
priifung nach den oben angefiihrten Krite- 
rien. Bei 300 Fertigungsmaschinen betragt 
also die Zeit fiir einen Zyklus 5 Minuten 
(Dieser Auswertungszyklus ist nicht zu ver- 
wechseln mit dem Datenerfassungszyklus. 
Die Datenerfassung erfolgt fiir alle Fertigungs- 
maschinen z. B. einmal pro Sekunde, je nach 
geforderter Genauigkeit). 


Abb. 7 Protoko!l Gber Soll-Ist-Vergieiche . 


8.27 8/98/21/3 
8.42 ~-s/112/4Ve 
8.47 e/54/45 
8.56 g/54/-7 
9.09 9/65/10 
9.15). s/ i127 1a 
9.23 e/98/30 
9.30 g/114/26 
9.46 s/15/41/5 
oh Syl g/54/-5 
9.59 9/65/5 
TOKO e/65/15 
10.12 -—s/57y eve 
Hes Wi e/114/60 
10.23 9/165/-12 
10.28) 'sfitey ais 
10.35  e/68/60 
10.45 e/79/21 
10.54 9/68/12 
lea s/15/16/5 
11.08 e/57/45 


Die automatisch erfaften Daten kénnen 
selbstverstindlicy auch noch in anderer Hin- 
sicht von der Datenverarbeitungsanlage aus- 
gewertet werden. Alle Auswertungen sind 
frei programmierbar. 

Dieses Verfahren hat den ganz erheblichen 
Vorteil, daf$ nur Informationen von prd- 
gnanter Bedeutung ausgegeben werden. Die 
Ausgabe ist dadurch sehr tibersichtlich, in- 
folgedessen schnell zu erfassen und ermég- 
lichte ggf. einen sofortigen Eingriff in die 
Fertigung. 


2.6. Umdisposition 


Die Ubereinstimmung mit der Planung ist ge- 
wahrleistet, wenn alle Arbeitsginge mit der 
Dringlichkeitskennziffer »0« am Tage der Ter- 
minanweisung begonnen werden. Erweist es 
sich jedoch im Laufe des Tages, daf& dieses 
Ziel — z. B. durch Ausfall einer Engpaf- 
maschine oder durch Personalausfall — nicht 
erreicht werden kann, so ist eine Umdisposi- 
tion erforderlich, die sich u. U. auf Lieferter- 
mine negativ auswirkt. 

Bei schwerwiegenden Fallen lautet die Frage- 
stellung nun: 

Welche Arbeitsginge mit der Dringlichkeits- 
ziffer »O« sollen zeitlichh zurtickgestellt 
werden? 

Beziiglich der Entscheidung sind zwei Fille 
zu unterscheiden: 


Fall 1 
Entscheidung durch den Menschen. 


Gibt es nach dem Ermessen des Abteilungs- 
leiters (Meisters) aufgrund der Maschinen- 
und Personalsituation nur eine einzige sinn- 
volle Entscheidung ohne Alternative, so teilt 
der Abteilungsleiter iiber die Volltastacur der 
Datenverarbeitungsanlage diese Entscheidung 
mit. Er gibt an, welche Arbeitsginge mit 
der Dringlichkeitskennziffer »O« zurtick- 
gestellt werden. Die Datenverarbeitungs- 
anlage ermittelt, welche Arbeitsginge des 
gleichen Auftrages, die in anderen Werkstat- 
ten angewiesen wurden, nunmehr zuriick- 
gestellt werden k6nnen. Die Ergebnisse 
werden den zustindigen Ftihrungskraften 
fernschriftlich mitgeteilt. Die betroffenen Ar- 
beitsginge tragen jetzt heraufgesetzte D- 
Kennziffern bei herabgesetzten U-Kenn- 
ziffern. 


Fall 2 
Entscheidung 
durch die Datenverarbeitungsanlage. 


Ergeben sich nach dem Ermessen des Abtei- 
lungsleiters Alternativen fiir eine Umdisposi- 
tion, so fordert er eine Entscheidung von der 
Datenverarbeitungsanlage. Die Anfrage er- 
folgt wiederum iiber die Volltastatur. 
Die Datenverarbeitungsanlage fallt die Ent- 
scheidung dariiber, welche Arbeitsgange zu- 
riickgestellt werden sollen, aufgrund folgen- 
der Kriterien: 
1. D-Kennziffern 
2. U-Kennziffern 
3. Gewichtsfaktoren zu den jeweiligen 

D- und U-Kennziffern. 
Die Situation in den verschiedenen Werkstat- 
ten, die am gleichen Auftrag arbeiten, wird 
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dabei in komplexer Weise beriicksichtigt. Ein 
einfaches Beispiel: 
In der Werkstatt A soll je ein Teil fiir den 
Auftrag I und fiir den Auftrag II gefertigt 
werden. In der Werkstatt B soll ebenfalls je 
ein Teil fiir beide Auftrage gefertigt werden. 
In der Werkstatt A fallt eine Fertigungs- 
maschine aus. Aus maschinentechnischen oder 
personellen Griinden kann nur das Teil fiir 
den Auftrag II termingerecht gefertigt wer- 
den. 
In der Werkstatt B fallt ebenfalls eine Fer- 
tigungsmaschine aus. Die noch bestehende 
Fertigungskapazitat erlaubt es, entweder das 
Teil fiir den Auftrag I oder das Teil fiir den 
Auftrag II termingerecht zu fertigen. Die 
Datenverarbeitungsanlage entscheidet sinn- 
vollerweise, da& das Tcil fiir den Auftrag II 
vorrangig zu fertigen ist. In diesem Fall kann 
jedenfalls der Liefertermin fiir den Auftrag IT 
eingehalten werden. 
Im anderen Falle hatten beide Liefertermine 
verschoben werden miissen: der Termin fiir 
den Auftrag I aufgrund der Stérung in der 
Werkstatt A, der Termin fiir den Auftrag IT 
aufgrund der Stérung in der Werkstatt B. 
Die Entscheidung der Datenverarbeitungs- 
anlage wird dem zustandigen Abteilungslei- 
ter tiber den bei ihm installierten Fernschrei- 
ber mitgeteilt. 


2.7. Auskiinfte an Fiihrungskrafte 
Fithrungskrafte haben die Méglichkeit, iiber 
die bei ihnen installierten Abfrageplatze 
(Volltastaturen und Fernschreiber) Informa- 
tionen von der Datenverarbeitungsanlage an- 


zufordern. Diese Informationen kénnen sich 
auf den Stand der Fertigung im Vergleich zur 
Planung beziehen, auf die Auslastung der 
Fertigungsmaschinen, auf einen bestimmten 
Auftrag usw. 

Fiir jede Art von Anfrage ist eine bestimmte 
Funktionstaste zu betitigen. Auerdem sind 
die Ordnungsbegriffe fiir die gewiinschten 
Informationen einzutasten (Auftrags-Nr., 
Werkstatt-Nr. usw.). Die Datenverarbei- 
tungsanlage erteilt daraufhin Auskunft iiber 
die zustindigen Fernschreiber. In wichtigen 
Fallen gibt die Datenverarbeitungsanlage 
auch ohne Aufforderung Auskunft tiber be- 
stimmte Vorgange (folgenschwere Stérungen 


in der Fertigung, Verschiebung von Terminen 
usw.). 


3. Bereitstellung 
der Daten fiir das Rechnungswesen 

Bei Schichtende werden die von dem Real- 

Time-System ZUSE S 400 erfafSten Daten 

fiir Lohnabrechnung, Kostenstellenrechnung, 

Kostentragerrechnung und weitere Auswer- 

tungen bereitgestelle. 

Diese Weiterverarbeitung kann durchgefihrt 

werden: 

a) innerhalb derselben Datenverarbeitungs- 
anlage, 

b) in einer elektronisch gekoppelten weiteren 
Datenverarbeitungsanlage, 

c) in einer nicht gekoppelten weiteren Da- 
tenverarbeitungsanlage. In diesem Falle 
ist eine Ubertragung der Informationen 


mittels Magnetbandern, Lochkarten oder 
Lochstreifen erforderlich. 


Abb. 8 InformationsfluB: Planung —> Fertigung -- Rechnungswesen 


Sichtanzeige 


Datenausgabe 


Zentraleinheit 


Fertigungspianung 


Auttragsdaten 


Fernschreiber 


Fertigungsrege’un? 
OO 


Fertigung 


Unterbrechungs- 
grundtastatur 


Volitastatur 


Analog: und 
Digitalwerte 


t 


| 


Zentraleinheit Zentraleinheit 


Acchnungswasan 


Dateneingabe 


Abrechnungsergebnisse 


Fiir die Falle a und b ist ein automatischer 
Datenfluf% von der Planung bis zur Abrech- 
nung gegeben (siehe Abb. 8). 

Die sofortige Auswertung ermdglicht tagfer- 
tige Abrechnungen und eine rollende Nach- 
kalkulation. 

Eine ausfiihrliche Darstellung dieser Még- 
lichkeiten bleibt einer weiteren Veréffent- 
lichung vorbehalten. Deshalb mége an dieser 
Stelle der kurze Hinweis geniigen. 


IV. Der Aufbau des technischen Systems 
1. Zentraleinheit 


Die Zentraleinheit, eine elektronische Daten- 
verarbeitungsanlage, steuert den gesamten 
Ablauf im System. Aufer den in den nachfol- 
genden Abschnitten beschriebenen Elementen 
zur Datenerfassung und Steuerung lassen sich 
die allgemein bekannten Ein- und Ausgabe- 
gerite wie Lochkartenleser und -stanzer, 
Lochstreifenleser und -stanzer, Schnelldruk- 
ker und Schreibmaschinen anschliefen. 

Als Speicher dienen Kern-, Trommel- und 
Plattenspeicher sowie Magnetbander. 

Die normierten Ein- und Ausgabekanile ge- 
statten die freiziigige Planung des Gesamt- 
systems. Der bausteinmafige Aufbau und dic 
Koppelungsméglichkeit mit weiteren Daten- 
verarbeitungsanlagen erméglichen eine op- 
timale Anpassung an die zu lésenden Auf- 
gaben. Ein Programmunterbrechungssystem 
erlaubt die vorrangige Verarbeitung aktueller 


Abb. 9 Zentrale Datenverarbeitungsanlage 
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Informationen. Technische Einzelheiten iiber 
die eingesetzten Datenverarbeitungsanlagen 
sind gesonderten Beschreibungen zu _ ent- 
nehmen. 


2. Volltastatur. 


Jede Volltastatur umfa&t 12 Dezimalstellen 
(= Spalten). Erste und zweite Spalte kenn- 
zeichnen die cinzutastende Informationsart, 
wobei die zweite Spalte nur im Falle der 
Korrektur einer von der Datenverarbeitungs- 
anlage bereits tibernommenen Fehleintastung 
benutzt wird. Fiir die Eingabe der eigent- 
lichen Informationen stehen die tbrigen 
10 Spalten zur Verfiigung. Die Obernahme 
in die Datenverarbeitungsanlage erfolgt erst 
nach Betitigen einer Freigabetaste, so dafs 
die eingetastete Information vorher visuell 
zu priifen ist. Nach erfolgter Obernahme 16- 
sen sich die betdtigten Tasten automatisch. 
Geeignete Leuchtanzeigen, Tastenverriege- 
lungen und Quersummenkontrollen verein- 
fachen und sichern die Bedienung. 


Ausfithrungsbeispiel (Abb. 10): 
Die Tasten der ersten und zweiten Spalte 
kennzeichnen den Anlaf der Eintastung. 
S = Schichtwechsel 
P = Personalwechsel 
A 


a = Arbeitsgangwechsel 

SK = Korrektur der unter S eingetasteten 
Information 

PK = Korrektur der unter P eingetasteten 
Information 
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Abb. 10 Beispie! einer Volitastatur 


Abb. 11 Volltastatur und Fernschreiber an einem 
Informationsknotenpunkt (Meisterbdro) 


AIK 
AUK = Korrektur der unter AI bzw. AII 


eingetasteten Information 


Auferdem bedeuten: 


UO = Obernahmetaste 
LO = Léschraste 


Durch Betatigen einer Kennzeichnungstaste 
in der ersten bzw. zweiten Spalte leuchten 
im entsprechenden Feld oberhalb der Tasta- 
tur die Arten der einzutastenden Informatio- 
nen auf. Wird z. B. »P« gedriickt, so leuch- 
ten in der ersten Zeile des Leuchtfeldes: 
Masch.- Nr. und Stamm-Nr. 
Die Linge des Leuchtfeldes entspricht der 
Stellenzahl der Information, seine Position 
bestimmt die Spalten der Tastatur, denen 
die Information zugeordnet wird (z. B. 
Stamm-Nr.: Spalten 7—10). Die letzte 
Stelle der Information ist aus der Quer- 
summe der iibrigen Dezimalstellen abgeleitet. 
Nach Betatigung der Ubernahmetaste wird 
die Information von der Datenverarbei- 
ii das Leuchtfeld er- 
rungsanlage tibernommen, (a8, Herat 
lischt und simtliche Tasten lésen s! 
aan ea rbeitsgangwechsels Jeuchtet 
a . yon Maschinen- und 
nach i ae? on ee Damie ed 
pte) tabente ie : ils der Infor- 
ne Eintasten des zweten Teils d 


Maschinenantrieb 


Lichtschranke 


Impulsgeber 


In der Fertigung 


In der Zentrale 


zur Datenverarbeitungsaniage 


Anwahlsuchor 


vom Anwahlsucher 


Abb. 12 Automatische Erfassung von Mengen, Zeiten, Unterbrechungsgrinden 


mation (A II: Auftragsnummer und Arbeits- 
gangfolgenummer) aufgefordert. 
Die UObernahme in die Datenverarbeitungs- 
anlage erfolgt — ahnlich wie unter IV, 6 be- 
schrieben — dezimalstellenweise. 


3. Fernschreiber und Sichtanzeigen 


Fiir die Ausgabe von Informationen an die 
einzelnen Abteilungen werden handelsiibliche 
Fernschreiber sowie Sichtanzeigen (Tablos, 
Schriftbandgeriite usw.) verwendet. Diese sind 
mitcels Ubertragungsleitungen direkt mit der 
Datenverarbeitungsanlage verbunden. 


4. System zur automatischen Registrierung 
von Zablimpulsen 


Die Erfassung von Mengen (z. B. Langen und 
Stiickzahlen) erfolgt durch Impulszahlung. 
Die Wahl der Impulsgeber richtet sich nach der 
jeweiligen Problemstellung. 

Das nachfolgende Beispiel bezieht sich auf 
Folienlangen, die tiber Umdrehungen von 
Umlenkrollen gemessen werden. 

Einmal pro Umdrehung wird, wie aus Abb. 12 
ersichtlich, das Relais R 3 iiber einen Impuls- 
geber in die Stellung rs gebracht. Eine Regi- 
strierung der Geberimpulse soll aber nur 
dann erfolgen, wenn die Produktion tat- 
sachlich lauft. Als Kriterien dafiir dienen 
eine Lichtschranke und der Antrieb der Ferti- 
gungsmaschine. Bei erfiillten Bedingungen 
stehen die Relais R 1 und R 2 in den Stellun- 
gen r; und re. In diesem Falle setzt der Geber- 
impuls das Flip-Flop I (Impulsspeicher) in 
der Datenerfassungszentrale vom Zustand 


»O« in den Zustand »L«. Dieser binare Puf- 
ferspeicher wird laufend von der Datenver- 
arbeitungsanlage abgefragt. Das vom Pro- 
gramm gesteuerte Zeitintervall zwischen zwei 
Abfragen muf kleiner sein als die Zeit zwi- 
schen zwei Geberimpulsen. Nach jeder Ab- 
frage wird das Flip-Flop I automatisch wie- 
der auf »O« gesetzt. Um zu vermeiden, daf 
ein Impuls (dessen Dauer die Abfragezeit 
iiberschreitet) zweimal registriert wird, be- 
findet sich vor dem Pufferspeicher eine so- 
genannte Einmaligkeitsschalrung E. Die Zahl 
der so erfaften Impulse wird in der Daten- 
verarbeitungsanlage auf Folienlangen um- 
gerechnet. 


5. System zur antomatiscben Erfassung 
von Produktions- und Stillstandszeiten 


Je nach Art der Maschinen werden auch hier- 
fiir entsprechende Geber installiert. Fiir das 
bereits in Abb. 12 angefiihrte Beispiel ergibt 
sich folgendes: Bei abgeschalteter Fertigungs- 
maschine steht Relais R 1 in Stellung r,*; bei 
nicht unterbrochenem Lichtstrahl (kein Ma- 
terial auf der Maschine) steht das Relais R 2 
in der Stellung r,*. In beiden Fillen wird das 
Flip-Flop P (Produktionskriterium) in der 
Datenerfassungszentrale in den Zustand »L« 
gesetzt. Bei laufender Produktion dagegen 
steht dieser Speicher auf »O«. 

Gleichzeitig mit dem Impulsspeicher I wird 
das Flip-Flop P in regelmafigen zeitlichen 
Abstanden von der Datenverarbeitungsanlage 
abgefragt. Da das Datenerfassungssystem 
auSerdem mit einer digitalen Uhr ausgeriistet 
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ist, kGnnen Beginn und Ende einer Produk- 
tionsunterbrechung exakt erfaft werden. 
Die Datenverarbeitungsanlage ermittelt bei 


Beendigung einer solchen Unterbrechung so- 
fort die Sullstandszeit. 


6. Systen: zur Abjrage 
von Unterbrediungsgrundtastaturen 


Die Unterbrechungsgrundtastaturen, die an 
den einzelnen Fertigungsmaschinen angebracht 
sind, bestehen aus einer Anzahl Tasten, die ge- 
geneinander verriegelt sind. Der Arbeiter hat 
dadurch die Méglichkeit, bei einem Sullstand 
seiner Maschine der Datenverarbeitungs- 
anlage den Unterbrechungsgrund mitzuteilen. 
Zum Eintasren wird der Arbeiter durch eine 
rote Lampe aufgefordert, die bei Maschinen- 
stillstand oder FolienrifS aufleuchtet. Sie er- 
lischt, sobald eine der Tasten betdtigt wird. 
Deren Auslésung erfolgt entweder automa- 
tisch (beim Anfahren der Maschine) oder 
manuell durch Betatigen einer Léschtaste, falls 


cin zweiter Unterbrechungsgrund sich an- 
schlieft. 


Eine Sonderstellung nehmen dabei die Tasten 

»Riistzeit« und »Arbeitsgang-Ende« ein: 

a) Die Taste »Riistzeit« wird stets vom Ar- 

beiter manuel] gelést (Léschtaste). An 
diese Aufgabe wird durch ein Blinksignal 
der roten Lampe erinnert, solange die 
Riistzeit-Taste gedriidkt ist. 
Da die »Riistzeit«-Taste die Ubernahme 
von Geberimpulsen verhindern soll, die 
aus dem kurzzeitigen Anlaufen der Ferti- 
gungsmaschine innerhalb der Riistzeit re- 
sultieren, ist es notwendig, »Riistzeit« 
gleich zu Beginn der Unterbrechung ein- 
zutasten. 

b) Die Taste »Arbeitsgang-Ende« springt so- 
fort nach der Ubernahme durch die Zen- 
traleinheit automatisch wieder in die 
Ruhelage. Die rote Lampe leuchtet dann 
wieder auf, da in jedem Fall eine weitere 
Eintastung (im allgemeinen »Riistzeit«) 
folgen muf. 

Den einzelnen Stillstandsursachen (Riistzeit, 

maschinen- und materialbedingte Stérungen, 

Arbeitsgangende usw.) sind Pufferspeicher 

U,—U, in der Datenerfassungszentrale zu- 

geordnet (Abb. 12). 

Ein elektronischer Anwahlsucher  schaltet 

einen Suchimpuls A zyklisch auf alle in der 

Fertigung angeschlossenen Tastaturen. Eine 

betatigte Taste bewirkt folgendes: ; 

Der Suchimpuls setzt das entsprechende Flip- 

Flop U in der Zentrale von »O« auf »L«. Der 

Anwahlsucher fixiert gleichzeitig — entspre- 

chend seiner momentanen Stellung e die 

Nummer der zugehGrigen Fertigungsmaschine 
im Pufferspeicher M. 


i I —U, und M sind im so- 
ae Sp ee zusammengefatst, 
sac srogrammierbaren zeitlichen Abstan- 
‘os iB 5 einmal pro Sekunde) von if Da- 
den \~ rbeirungsanlage abgefragt wir ee 
Sob Id Unterbrechungsgrund und Mas wd 
8 sab in die elektronische Datenverar 
1 


Abb. 13 Geber an einer Fertigungsmaschine: Induktiver 
Drehzahigeber zur Ermittlung der Folienlangen (Ketten- 
antrieb), Tachodynamo zur Erzeugung des Produktions- 
kriteriums (auf der Antriebswelle) 


tungsanlage iibernommen sind, lauft der An- 
wahlsucher weiter. Er wird von der Daten- 
verarbeitungsanlage gesteuert und jeweils auf 
die nachste Tastatur umgeschaltet, bis wieder 
eine betatigte Taste vom Suchimpuls gefun- 
den wird. 

Es ist tibrigens bei diesem Verfahren nicht er- 
forderlich, da sofort nach Unterbrechungs- 
beginn der betreffende Arbeiter die Ursache 
eintastet. Da die Stillstandszeit unabhangig 
vom Grund von der Datenverarbeitungs- 
anlage ermittelt wird, kann die Zuordnung 
der Ursache zu einem beliebigen Zeitpunkt 
der Produktionsunterbrechung und selbst nach 
Ende der Unterbrechung noch erfolgen. Sollte 
deshalb einmal ein Arbeiter trorz des Lam- 
pensignals das Eintasten des Grundes verges- 
sen, so gibt nach Wiederbeginn der Produktion 
die Datenverarbeitungsanlage iiber den fiir 
die betreffende Abteilung zustandigen Fern- 
schreiber eine Aufforderung z .B. folgenden 
Inhalts aus: 

»Maschine 87 — Stillstand 10 Minuten — 
Ursache fehlt.« 

Der nunmehr yom Arbeiter verspatet ein- 
zutastende Unterbrechungsgrund wird durch 
das Programm der Datenverarbeitungsanlage 
nachtraglich der Stillstandszeit zugeordnet. 
Auf der anderen Seite ist es auch ohne weite- 
res méglich, wahrend einer Produktions- 
unterbrechung mehrere Griinde nacheinander 


einzugeben, z. B. Riistzeit und Maschinen- 
storung. 


Abb. 14 Eintasten eines Unterbrechungsgrundes 


Abb. 15 Unterbrechungsgrundtastatur 


7. Digitale Ubr 


Zur Bestimmung der Uhrzeit dient eine digi- 
tale Uhr, die entweder einen eigenen Takt- 
generator besitzt oder als Nebenuhr einer 
vorhandenen Hausuhrenanlage arbeitet. 


8. Die Verbindung der beschriebenenElemente 
mit der Datenverarbeitungsanlage 


Die I- und P-Speicher (Impulsziihler und 
Produktionskriterien) sind in sogenannten 
Geberregistern zusammengefaft (Abb. 16). 
Die maximale Zahl der I- und P-Speicher, 
die von der Datenverarbeitungsanlage ab- 
gefragt werden kann, hangt von deren Aus- 
bau und der Hiufigkeit der Abfrage ab. Ver- 
schiedene Geberregister kénnen in unter- 
schiedlichen Zeitabstinden abgefragt werden. 
Diese Tatsache bietet den Vorteil, schnelle und 
langsame Fertigungsprozesse mit gleicher Ge- 
nauigkeit bei optimaler Ausnutzung der Da- 
tenverarbeitungsanlage zu registrieren. 

Die Geberregister sind iiber einen elektro- 
nischen Wahlschalter mit der Datenverarbei- 
tungsanlage verbunden. Das gleiche gilt fiir 
das Sonderregister, in welchem — aufger dem 
jeweiligen Unterbrechungsgrund mit Maschi- 
nennummer — die von der Digitaluhr itiber- 
mittelte Zeit gespeichert wird. 

Sowohl die jeweilige Einstellung des Wahl- 
schalters als auch die Ubernahme des betref- 
fenden Registerinhaltes in die Datenverarbei- 
tungsanlage werden durch das Programm ge- 
steuert. 
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Abb. 16 Die Verbindung der beschriebenen Elemente mit der Datenverarbeitungsanlage 


9. System zur Erfassung 
von Analog- und Digitalwerten 


Mit Hilfe eines weiteren Datenerfassungs- 
systems k6nnen analoge und digitale Mef- 
werte beliebiger Art in die Datenverarbei- 
tungsanlage iibernommen werden. Sie werden 
zunachst, soweit es sich um nichtelektrische 
Groen handelt (Temperaturen, Drucke usw.) 
durch geeignete Me&gerate oder MeSumfor- 
mer in elektrischen Groen dargestellt. Nach 
Verstarkung und Analog-Digitalwandlung 
(im Falle von Analogwerten) gelangen diese 
Gréfen iiber ein Eingaberegister in die Daten- 
verarbeitungsanlage. 

Die Anwahl der Mefstellen wird von der 
Datenverarbeitungsanlage tiber eine Anwahl- 
matrix gesteuert. Der Zeitpunkt fiir die Ab- 
frage der Mefwerte kann — je nach Problem- 
stellung — entweder vom Programm der 
Datenverarbeitungsanlage oder durch ein 
externes Signal bestimmt werden. 


10. System zur Ausgabe 
von Analog- und Digitalwerten 


In umgekehrter Richtung kénnen Digital- 
und Analogwerte zur Prozesteuerung aus- 
den. Die Datenverarbeitungs- 
ese Werte in digitaler has 
ii _ Bei Verwendung von Digital- 
peri erhalt man analoge Signale 
i Sollwerte fiir Regelkreise bzw. als Stell- 
ii liglieder. : 

befehle patron or derartiger res 
ein der jeweiligen Aufgabenste ungab. 
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V. SchluBbemerkung 


Wesentliche Bestandteile des beschriebenen 
Real-Time-Systems sind von der Firma 
ZUSE bereits realisiert worden: 

Ausgabe von Terminanweisungen iiber de- 
zentral aufgestellten Fernschreiber (in der 
Fertigung), 

automatische Datenerfassung an Fertigungs- 
maschinen, 

Erfassung von Informationen tiber Volltasta- 
turen und Unterbrechungsgrundtastaturen, 
laufender Soll -Ist-Vergleich beziiglich Zeit 
und Menge, 

Ausgabe pragnanter Abweichungen vom Soll 
iiber dezentralen Fernschreiber, 

Bereitstellung verdichteter Informationen fiir 
die Lohnabrechnung, Kostenstellen- und Ko- 
stentragerrechnung. 

Stufenweise wird der weitere Ausbau des Sy- 
stems und der Programmierung im Sinne der 
vorliegenden Konzeption erfolgen. 

Die Uberlegenheit gegeniiber bisherigen 
Systemen liegt — wie eingangs erwahnt — 
in der Kopplung der Datenerfassung mit der 
Datenverarbeitung. 


Der Verfasser méchte an dieser Stelle allen 
Mitarbeitern, die an dem Zustandekommen 
dieses Aufsatzes beteiligt waren, seinen berz- 
lichsten Dank aussprechen. 
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Die Zuse-Story 


Rolf Wannig, Singen 


Diese lebendige Darstellung von der Einfiih- 
rung des ZUSE-System S$ 400 entnehmen wir 
mit freundlicher Genebmigung der Scbriftlei- 
tung der Werkszeitscbrift » Arbeitskamerad«, 
die gemeinsam von den Aluminium-Walzwer- 
ken Singen GmbH, dem Martinswerk GmbH, 
Bergheim/Erfi, und der Aluminium-Hiitte 
Rheinfelden GmbH herausgegeben wird. 


Als das Zuse-System 400 zum ersten Male 
Anfang Dezember in den Aluminium -Walz- 
werken Singen anlief, war das nicht ein so 
bewegender Augenblick in der Geschichte der 
Elektronik wie die Entwicklung der ersten 
elektronischen Rechenmaschine der Erde durch 
eben jenen Ingenieur Zuse aus Bad Hersfeld, 
der noch heute der Firma vorsteht, die seinen 
Namen tragt. Aber es schien doch ein Ereignis 
besonderer Art, ein Schritt auf dem Wege zur 
Automation, eine neue Seite im Aufgabenbuch 
der Elektronik. Es war nach den Worten der 
Fachleute zum ersten Mal auf der Erde eine 


Maschine entwickelt worden, die Datenerfas- 
sung und Datenverarbeitung kombiniert. 
Fachausdriicke wie »Real-Time-System«, 
»Zahlimpulse«, »Analog- und Digitalwerte« 
oder — verhaltnismafig harmlos — »Com- 
puter« flogen durch das »Lamm«*, als trotz 
des Ruhetages die Vertreter der Fachpresse 
dort iiber das System unterrichtet wurden — 
und so wird es noch einmal sein, wenn die 
Vertreter der Tagespresse kommen und die 
Firmen selbst, Kunden von uns und Kunden 
der Firma Zuse, denen seine Zweckmafigkeit 
und Funktionsweise vor Augen gefiihrt wer- 
den soll. 

»Man kénnte fragen«, sagte Direktor Fuchs 
in seiner Einleitungsrede, »warum wir das 
tun? Aber wir wollen nicht irgend ein Ge- 
heimnis hiiten — im Laufe der Zeit wird es ja 
doch bekannt. Deshalb wollen wir Ihnen 
gleich erlauben, die von der Firma Zuse im 


* 1m Hotel »Lamms in Singen fanden die Pressekonferenzen 
statt. 


Zusammenhang mit den bei uns gestellten 
Aufgaben entwickelten Anlagen zu besich- 
tigen.« 

Es begann vor sechs bis acht Jahren in unserer 
technischen Direktion. Der technischer Leiter 
des Unternehmens, Herr Gischas, beriet mit 
dem Leiter der Folienbetriebe, Herrn Hauck. 
Wie kénnen wir es nur anstellen, da wir 
unsere kundenbezogene Fertigung in der Folie 
besser steuern kénnen? Wie kommen wir zu 
einer gleichmafigen und besseren Ausnutzung 
der vorhandenen Maschinen? Wie bringen wir 
es fertig, Stérungen an Maschinen sofort zu 
erkennen und zu beseitigen, nicht erst, wenn 
sie durch Stillstandszeiten die Kapazitat des 
Betriebes tiber Gebithr herabgesetzt haben? 
Und wie schlieflich lenken wir die Auftrage 
so, daf$ wir Dringlichkeit, rationelle Fer- 
tigungsweise mit mdglichst geringen Umriist- 
zeiten verbinden, und dabei noch alle Ar- 
beitsgange in der Reihenfolge aufeinander 
abstimmen kénnen? Ein beachtlicher Wunsch- 
oder, um ein modernes Wort zu gebrauchen, 
ein beachtlicher Problemkatalog. Herr Hauck 
machte sich an die Arbeit. Er lief von seinen 
Mitarbeitern Momentaufnahmen machen, St6- 
rungen, Stillstinde an den Maschinen auf- 
zeichnen und hatte Erfolg. Viel Leerlauf wurde 
abgestellt. Aber es war nicht der Erfolg, den 
er suchte. 

Er erlduterte das Problem den Fachleuten. Ist 
es denn nicht moglich, da Ihr zu den Erfas- 
sungsgeraten, die es gibt, noch einen kleinen 
»Computer« liefert, eine Datenverarbeitungs- 
anlage? Wenn ich rechtzeitig eingreifen will, 
wenn ich die Produktion steuern will, wenn 
ich Stérungen beseitigen will, dann nutzt es 
mir nichts mehr, wenn ich im Februar weif, 
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da% im Januar soundsoviele Maschinen aus 
den und den Griinden so und so lange still- 
standen, gestért waren oder sogar liefen, ich 
mufs das gleich wissen, jetzt und sofort, wenn 
ich wirksam eingreifen will. Lange Gesichter 
hier und dort. Sowas war nicht im Angebot. 

Eines Tages traf Herr Liickhoff auf der »Inter- 
data« einen jungen Wissenschaftler der Firma 
Zuse. Er erklirte ihm bei einer Tasse Kaffee 
das Problem. Man trank noch eine Tasse 
Kaffee und noch eine und rauchte eine Menge 
Zigaretten. Dr. Baginski hérte zu und machte 
sich Notizen. Als nach vier Stunden der Kaffee 
alle war, hatte man auch keinen Appetit mehr 


auf Zigaretten. Man ging auseinander. Nach 
einem Vierteljahr kam Dr. Baginski nach Sin- 
gen mit einem Paket unter dem Arm. Es war 
das fertige Konzept fiir die Neuentwicklung, 
das Zuse-System 400. Daf’ es so heifen wiirde, 
wufte damals freilich noch niemand. Denn die 
Arbeit, das heifit die Entwicklungsarbeit, fing 
mit dem Baginskischen Konzept erst an. Es 
dauerte nochmal fast zweieinhalb Jahre, bis 
das System mit den ersten 18 probeweise an- 
gehingten Maschinen bei uns zum Einsatz 
kam. 

Ersparen wir uns und Ihnen, die Einzelheiten 
der Entwicklung nachzuzeichnen, und wenden 
wir uns dem Ergebnis zu. 


Was ist das fiir ein System? 
Worauf beruht es? 
Was kann man damit machen? 


Bei der Antwort auf die ersten beiden Fragen 
wollen wir den Technikern, die in spiteren 
Aufsatzen vielleicht einmal ihre Ansicht dar- 
tun oder fundiertere Erklarungen geben, nicht 
vorgreifen, sondern nur in Stichworten notie- 
ren, was Dr. Baginski auf der Pressekonferenz 
entwickelte. 

Wir sagten schon, es handelt sich um eine 
Kombination automatischer Datenerfassung 
und elektronischer Datenverarbeitung. Beides 
fiir sich gibt es und gab es schon. Aber erst 
diese Kombination soll eine fortlaufende und 
exakte Gewinnung der wesentlichen Informa- 
tionen am Ort ihres Entstehens und ihre so- 
fortige Auswertung erméglichen. 

Dazu werden unter anderem benétigt: ein 
oder mehrere untereinander gekoppelte Da- 
tenverarbeitungsanlagen mit Speichern sowie 
Ein- und Ausgabegerate. Ein System zur auto- 
matischen Abfrage von Volltastaturen an den 
Informationsknotenpunkten des Betriebes. 
Ein Fernschreibsystem beziehungsweise ein 
System von Sichtanzeigen, das von der Daten- 
verarbeitungsanlage Informationen in den Be- 
trieb geben kann. Ein System zur Registrie- 
rung automatischer Zahlimpulse an den Fer- 
tigungsmaschinen. Ein System zur Abfrage 
von Unterbrechungsgrund -Tastaturen an den 
Fertigungsmaschinen und eine digitale Uhr, 
die der Maschine ein Zeitbewufttsein gibt. 
Dadurch sollen verschiedene Stellen die Még- 
lichkeit haben, jederzeit ohne Lochkarten Da- 
ten in die Anlage einzugeben; jederzeit soll 
man tiber Fernschreiber Informationen erhal- 
ten und mit den Maschinen korrespondieren 
kénnen. Es sollen keine Datenfriedhéfe ent- 
stehen, sondern mit wenigen Aussagen gezielte 
Mitteilungen méglich sein. 

Und was versprechen wir uns davon? Herr 
Hauck, der Leiter der Folienbetriebe, beant- 
wortete unsere Frage so: 

»Von der Fertigungssteuerung abgesehen, die 
schon erwahnt wurde, ist es nun nicht mehr 
erforderlich, Lohn- und Arbeitskarten auszu- 
fiillen, es ist auch nicht mehr entscheidend, ob 
von den einzelnen Mitarbeitern die Produk- 
tionsangaben richtig aufgeschrieben werden, 
da eine richtige Zuordnung der Produktions- 
angaben zu den Auftrigen hergestellt wird, 
die uns erlaubt, eine einwandfreie Kosten- 
abrechnung zu erstellen.« 
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Datenerfassungs- 
platz 
ZUSE Z16 


Bei der Entwicklung des Abloch- und Priif- 
gerates ZUSE Z 16 wurde davon ausgegangen, 
da das Ablochen von Informationen von 
einem Beleg in einen Lochstreifen einschlieS- 
lich eines Priifvorganges die arbeitsintensivste 
Tatigkeit der gesamten Lochstreifen-Organi- 
sation darstellt. Hinzu kommt, da& die Wirt- 
schaftlichkeit und Sicherheit der gesamten Da- 
tenerfassung weitgehend von einem schnellen 
und zuverlassigen Lochen und Priifen des 
Lochstreifens abhangt. 
Mit dem Datenerfassungsplatz ZUSE Z 16 
kénnen Lochstreifen erstellt, gepriift und 
dupliziert werden, wobei ein standiger Wech- 
sel zwischen den einzelnen Vorgangen még- 
lich ist. 
Als hervorstechende Merkmale der ZUSE Z 16 
seien erwahnt: 
Belegung der 68 alphanumerischen Tasten 
(d. h. Gravierung, Anordnung und Code) 
vom Benutzer frei wahlbar, 
Tastgeschwindigkeit bis zu 600 Zch./min. 
Lesen und Stanzen jedes beliebigen, vorgege- 
benen 5—8-Kanal-Codes, 
Lochen, Priifen und Duplizieren mit dersel- 
ben Maschine, 
Korrekturméglichkeit wahrend des Priifens, 
einfache Bedienung, daher schnelle Einarbei- 
tung von Bedienungspersonal. 
Elektrische Schreibmaschine als Ein- und Aus- 
gabe-Einrichtung und Spaltenzihler (optische 
Anzeige) fiir Tabellen kénnen als Zusatze 
angeschlossen werden. 
Um alle organisatorischen Méglichkeiten, die 
diese Maschine bietet, auszunutzen, kann sie 
auch mit einer Wechsel -Tastatur bestiidkt sein. 
Ein kleines Arbeitsbeispiel soll die Vorziige 
des neuen Gerates deutlich machen: 
Von den 68 frei belegbaren Tasten der ZUSE 
Z 16 werden 50 mit den GOP (Gebiihrenord- 
nungs-Positionen) eines Behandlungsscheines 
fiir Zahnkranke belegt. Durch diese Organi- 
sation ist fiir jede GOP, z. B. GOP 2, 3, 25 
usw., nur eine Taste erforderlich. Dabei wer- 
den die einzelnen GOP ihrer Haufigkeit ge- 
maf so auf die Tastatur verteilt, daf ein 
»blindes« Ablochen moglich ist. 4 ¢ di 
Die restlichen freien 18 Tasten werden aut ole 
und einige Funktionstasten 
Zehnentss verteilt. 
(Wagenriicklauf gh onellen lochstrei- 
satz Zu onven . 5 
Im Gegen Jen Maschinen, bei denen jeder 
fenherstellenden Zeichen zugeordnet ist 
Taste ein bestimmtes 


(z. B. eine Ziffer), kann bei der ZUSE Z 16 
nicht nur die Taste, sondern auch das dazu- 
gehérige Zeichen frei gewahlt werden (max. 
8-Kanal-Code). 

Beim Ablochen von 900 Gebiihrenordnungs- 
Positionen (wobei im Durchschnitt pro GOP 
vom Arzt nicht mehr als 1—2 Leistungen 
liquidiert werden) ergibt sich folgende Gegen- 
iiberstellung: 


Bei der konventionellen lochstreifenherstel- 
lenden Anlage sind z. B. bei zweimaliger Lei- 
stung der GOP 25 drei Anschlage erforder- 
lich, und zwar 

1 Anschlag fiir die 2, 

1 Anschlag fiir die 5, 

1 Anschlag fiir die Anzahl der Leistung (2). 
Bei der ZUSE Z 16 wird nur 2mal die Taste 25 
(Gebiihrenordnungs- Position 25) gedriickt 
und damit die Anzahl der Leistungen fiir 
GOP 25 zum Ausdruck gebracht, wodurch 
dem Rechner bei der Auswertung mitgeteilt 
wird, um welche Position es sich handelt und 
wieviel Leistungen abzurechnen sind. 

Ein Vergleich der abgelochten Zeichen zwi- 
schen beiden Systemen ergibt demnach: 
konventionell 900 x 3 = 2700 Zeichen, 
ZUSEZ16 900 x 2 = 1800 Zeichen. 

Das Ergebnis verschiebt sich noch etwas zu- 
gunsten der ZUSE Z 16, da nicht immer zwei 
Leistungen pro Gebiihrenordnungs-Position 
liquidiert werden. 

Hier wird der Vorteil der ZUSE Z 16 offen- 
sichtlich. Bei nur einer abzurechnenden Lei- 
stung stehen 3 Anschlige beim konventionel- 
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Tastatur der ZUSE Z 16, optische Betriebsanzeige, 
68stellige frel belegbare Tastatur 


len Verfahren nur einem Tasten-Anschlag bei 
der ZUSE Z 16 gegeniiber. 

Ein weiterer Vorteil bei dieser Organisation 
besteht in der Méglichkcit, iiber die einzelnen 
codierten Gebiihrenordnungs-Positionen im 
Lochstreifen, mit Hilfe einer Adressen-Modi- 
fikation im Programm, den entsprechenden 
Akkumulator im Kernspeicher des Rechners 
anzuwahlen, 

Die ZUSE Z 16 erméglicht hohe Arbeitslei- 
stungen auf einem Datenerfassungsplatz. Die 
gesteigerte Geschwindigkeit beim Lochen und 
Priifen triigt dazu bei, die gesamte Daten- 
bereitstellung zu beschleunigen und damit 
Zeit und Kosten zu sparen. 


Auf dem nachtlichen 
Frankfurter 
Rhein-Main-Flughafen 
werden die Kisten mit der 
elektronischen Rechen- 
anlage ZUSE Z 23 verladen 


ZUSE-Anlagen nach Guatemala 


Im Rahmen einer Geschenksendung der Bun- 
desrepublik an Guatemala wurde vor einigen 
Wochen tiber die Deutsche Férderungsgemein- 
schaft fiir Entwicklungslander (GAWI) eine 
elektronische Rechenanlage vom Typ ZUSE 
Z 23 V an die Direccién General de Carto- 
grafia geliefert. In Kiirze wird ein digital ge- 
steuerter Zeichentisch vom Typ ZUSE Z 64 
Graphomat in der Grofe G 4 folgen. Die An- 
lagen gehGren zu den ersten Lieferungen, die 
im Rahmen eines Zehnjahresplanes fiir volks- 
wirtschaftliche und Katasteruntersuchungen 
eingesetzt werden sollen. In Zusammenarbeit 
mit Stereoplanigrafen und einem Orthopro- 
jekcor der Firma Zeiss, Oberkochen, sollen mit 
Hilfe der Fotogrammetrie Karten hergestellt 
und Katastervermessungen durchgefiihre wer- 


den. Der Zehnjahresplan umfa&e u. a. fol- 
gende Aufgaben: 

Vervollstandigung der topografischen Karten 
Guatemalas 1:50000, 

Herstellung topografischer Karten 1:10000 
fiir das juristische Finanzsteuerkatastersystem 
sowie Luftbildvergréferungen nach Mosaiken 
1:10000, 

Vorkataster des siidlich des 15. Breitengrades 
gelegenen Gebietes, das etwa 10000 km* um- 
far, 

Herstellung von topografischen Karten fiir 
28 Stadte (1:5000, 1:1000, 1:500). 

Im April 1964 weilte der Direktor der Direc- 
cién General de Cartografia, Herr Ing. Alfredo 
Obiols Gomez, zu einem Besuch in Deutsch- 
land, wobei er auch unser Werk besichtigte. 
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Vom 25. Juni bis 28. Juli: 


Die 15. Bad Hersfelder Festspiele 


Judith Schwarzenberg, Bad Hersfeld 
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Bad Hersfeld, die kleine Stadt mit dem gro- 
en Namen, zahlt nur knapp 24 000 Einwoh- 
ner. Zu den Festspielen aber nimmt sie all- 
jahrlich mehr als 50000 Gaste inihren Mauern 
auf. Die Besucher der idyllisch im Fuldatal 
gelegenen Stadt kommen nicht nur aus der 
ganzen Bundesrepublik, sondern zu einem 
wesentlichen Teil auch aus dem Ausland, vor- 
nehmlich aus Osterreich, der Schweiz, den 
skandinavischen Landern und sogar aus 
Ubersee. 

Bad Hersfeld bietet seinen Festspiel-Besuchern 
nicht nur Héhepunkte der Schauspielkunst 
und erlesene Musikveranstaltungen, sondern 
auch Erholung und Gesundung durch die Heil- 
quellen des Staatsbades, das als Kurbad fiir 


Olaf Bison, Stadttheater Basel 
(u. a. Don Fernando in ,,Der seldene Schuh") 


Leber, Galle, Magen und Darm, Stoffwechsel 
und Kreislauf bekannt geworden ist. 
Schirmherr der Festspiele wird wiederum 
Bundesprasident Dr. Heinrich Liibke sein, 
der auch in diesem Jahr die Festspiele be- 
suchen wird. Erstmalig findet auch ein Kul- 
turaustausch mit dem Deutschen National- 
theater Weimar statt, das mit einer Auffiih- 
rung von Shakespeares » Wintermarchen« ga- 
stieren wird. 

Neben dem »Sommernachtstraum« von Shake- 
speare, der in diesem Jahr zum fiinften und 
letzten Male gespielt wird und nichts von sei- 
ner Anziehungskraft verloren hat, finden wir 
auf dem Spielplan Lessings »Nathan der 
Weise«, Goethes »Egmont« und — als Fort- 
setzung des modernen Theaters in der Stifts- 
ruine — Paul Claudels »Der seidene Schuh«. 


Fiir die Eréffnung der Festspiele wurde 
»Nathan der Weise« ausgewahlt. William 
Dieterle, seit sechs Jahren Intendant der Fest- 
spiele, wird dieses zu Humanitat und Tole- 
ranz mahnende Werk inszenieren mit dem 
Generalintendanten des Landestheaters Han- 
nover, Kurt Ehrhart, in der Titelrolle, Hilde 
Kérber als Daja und Staatsschauspieler Robert 
Miller als Patriarchen. Das Freiheitsdrama 
»Egmont« wird in der Interpretation des be- 
sonders als Brecht-Regisseur bekannten Peter 
Palitzsch wieder einmal die Aussagekraft 
Goethes in der Ruine beweisen. Fiir die Rolle 
des Klarchen wurde Christine Ostermayer 
vom Miinchner Staacstheater gewonnen, die 
Rolle des Egmont wird Giinther K6énig vom 


Christine Ostermayer, Staatstheater Minchen 
(Klarchen In ,Egmont*) 


Schauspielhaus Diisseldorf gestalten. Den 
»Seidenen Schuh«, der zu den Welttheater- 
dramen gehérc und den Hohepunkt im Schaf- 
fen Claudels darstellt, hat Schauspieldirektor 
Professor Werner Kraut vom Nationaltheater 
Mannheim eigens fiir die Stiftsruine ein- 
gerichtet. Lola Miithel wird die Proeza spie- 
len und Giinther Tabor vom Schillertheater 
Berlin den Rodrigo. 

Im Ensemble der Festspiele werden wir wie- 
der, wie in den vergangenen Jahren, einer 
Auswahl der Elite des deutschsprachigen 
Theaters begegnen. Die Zusammenstellung des 
Spielplanes, die Namen der Schauspielerinnen 
und Schauspicler und die Wahl der Regisseure 
bieten die Voraussetzung dafiir, daf$ den dies- 
jahrigen Besuchern der Festspiele wieder cin 
grofes kulturelles Erlebnis zuteil werden wird. 
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Paul Claudel und ,,Der seidene Schuh” 


Pierre Paul Claudel, Paris 
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» Ein ungehiriges Gemisch von Posse, Leiden- 
schaft und Mystik, das an ziemlich dunkle 
Schichten der Seele und des Denkens riihrt«, 
so hat Paul Claudel selber einmal sein groftes 
dramatisches Werk charakterisiert. »Der sei- 
dene Schuh« bildet die Kronung des gesamten 
dramatischen Schaffens des Dichters und faft 
es in triumphaler Weise zusammen in der Art, 
wie die Kunst des Barock den Sieg der Kirche 
iiber ihre Feinde und iiber sich selbst am Tage 
nach den Religionskriegen feierte. In Proeza, 
der Heroin des »Seidenen Schuh«, vereinigen 
sich die Zuverlassigkeit von Violaine in 
»Maria Verkiindigung«, der Edelmut von 
Sygne im »Burgen« und die seelische Tiefe 
von Pensée im »Erniedrigten Vater«. Rodrigo 
seinerseits vereinigt in sich zugleich Gold- 
haupt, Mesa und Orian. »Der seidene Schuh«, 
das ist die Geschichte zweier nobler Seelen, 
die fiireinander geschaffen sind und die sich 
lieben, die sich aber gegenseitig versagen 
im Bewuftsein einer Liebe, die tiber sie hin- 
ausgreift, wobei jene Liebe durchschimmert, die 
sie einander zutragen. Im »Seidenen Schuh« 
hat Claudel den Sinn der grofen gétrlichen 
Freude wiedergefunden, das Lachen Gottes 
beim Anblick des nach seinem Ebenbilde ge- 
schaffenen Geschipfes, das Lachen des Engels, 
der Gott von Angesicht zu Angesicht erschaut. 
Und am Grunde dieses Lachens st6f’t man auf 
das freiwillig auf sich genommene Opfer, auf 
den Verzicht. Aus diesem Drama, das auf die 
Vereinigung aller Menschen und der ganzen 
Erde hintrachtet, ersteht unter der Feder des 
Dichters und unter den Schritten Rodrigos 
eine ganze neue Welt in einer grofartigen 
Schau der Zukunft, in welcher der Oekume- 
nismus einen entscheidenden Platz einnimmt. 
Afrika ist dort kein Fremdkérper, fiir meinen 
Vater war es ein Land voller VerheiSungen. 
Im »Seidenen Schuh«, den er 1924 beendete, 
erblickte mein Vater ein testamentarisches 


Ganzes. 


Schuh« — darauf hat mein Vater in den 
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und in einem n 
Befriedung --- Das quale 


tagswende« hat seine Lésung gefunden, das ist 
die entscheidende Erklarung fiir die Ent- 
stehung des »Seidenen Schuh«, darin zeigt 
sich, daf dieses Leid, dieses staindige Unbefrie- 
digtsein im Grunde etwas Gutes an sich hat- 
ten, wie es der Prolog des »Seidenen Schuh« 
mit den Worten des hi. Augustin sagt: »Dafi 
alles zum Guten dient«. Dafiir zeugt dieses 
grofe Buch, darin meine ganze Kunst, mein 
ganzes Denken und mein ganzes Leben zu- 
sammengefafr sind.« 


So bildet denn neben dem Konquistadoren- 
Thema, auch dieses in mehrfacher Spiegelung 
aufgezeigt, vor allem aber an dem Helden 
Rodrigo, der angetrieben von seiner unstill- 
baren Liebe auszieht, um fiir seinen Souveran 
einen neuen Erdteil zu erobern und solcherart 
die ganze Welt unter dem Zeichen Christi zu 
vereinigen, dichterisches Abbild des geschicht- 
lichen Christoph Columbus, dem er noch von 
seiner Substanz zur Gestaltung des »Buches 
von Christoph Columbus« abgibt, die Liebe 
schlechthin das Thema des »Seidenen Schuh«. 
Sie ist die treibende Kraft, die diesen dramati- 
schen K osmosin Bewegung setzt, die Weltmiihle 
mit ihrem stiirmischen Atem in Gang hilt. Ein 
Dichter, der in jener notwendigen, Not wen- 
denden Begegnung mit Ysé (Mittagswende) 
jene Wunde empfangen hatte, von der zu Be- 
ginn des »Seidenen Schuh« der Jesuitenpater 
sagt: »Mach-aussihm einen Wunden dafiir, 
da er einmal in diesem Leben das Antlitz 
eines Engels sah«, hat ein Leben lang tiber den 
Sinn dieser Verwundung durch die Liebe nach- 
gedacht. Man kann den »Seidenen Schuh« als 
eine Folge von Selbstgesprichen, von inneren 
Monologen und Dialogen betrachten, in de- 
nen Erlebtes, Erfahrenes, Beobachtetes in sze- 
nischen Gestaltungen hérbar und schaubar 
und die breite Skala der Ich-Du-Beziehungen 
oder der Liebe abgewandelt wird. 

An sieben Paaren wird uns »die Liebe, was 
man so Liebe nennt«, wie es in der »Mittags- 
wende« heift, expliziert, »dieser Artikel 
selbst«, den Mesa noch nicht zu kennen vor- 
gibt. Da ist zunachst auf der untersten, der 
triebhaften Stufe das Paar der Negerin Jo 
Barbara und des neapolitanischen Weibels; 
auch der Chinese scheint seine Augen hier 
nicht in der Tasche zu haben. Als nichstes tritt 
uns Proeza in ihrer sakramentalen Verbindung 
mit dem alten Richter des Kénigs, mit Don 


Pelayo, entgegen. » Nicht Liebe macht die Ehe 
aus, sondern die Einwilligung«. Doch steht 
hinter dieser Verbindung der Zweifel, ob der 
alte Mann recht tat, das junge Geschépf zu 
freien, ob er nicht selbst Proeza der Ver- 
suchung dadurch aussetzt und diabolisch han- 
delt, wenn er, ihre Liebe zu Rodrigo erken- 
nend, sie der groferen Versuchung anheim- 
gibt, indem er sie mit Vollmacht Seiner Maje- 
stat an die Seite von Don Camillo auf Moga- 
dor stellt und ihr durch Rodrigo die Heim- 
kehr anbieten [a%t. Das Paar, in dem sich 
Begrenzung und Grenzenlosigkeit der Liebe 
zugleich ausspricht, ist das Paar der beiden in 
der Unerfiillbarkeit ihrer Liebe aus dem 
schicksalhaften gegenseitigen Bediirfen sich 
verzehrenden Liebenden, Dona Proeza und 
Don Rodrigo. Verzweifelt als Dritzer aus ab- 
griindiger Bosheit und Negation seine Fang- 
arme nach ihr ausstreckend, tritt Don Camillo 
ins Spiel mit seiner Haf-Liebe. Durch Inter- 
esse miteinander verstrickr, ohne sich wahr- 
haft zu lieben, sind Dona Isabel, deren Ver- 
lobtem Don Luis Rodrigo »den Garaus, die 
Auszeichnungen eines vortrefflichen Degen- 
sto®es verschaffte« und Don Ramiro. All sol- 
chen Verstrickungen und Leidenschaften ent- 
riickt ist das Paar Dona Musica und der Vize- 
konig von Neapel. Sie ist der reine Klang, der 
von jeher bestand und nicht von Menschen er- 
funden wurde, der in den Seelen zum Klin- 
gen gebrachr wird; ihrer beider Liebe Abbild 
des reinen Daseins. Aus ihrer beider Verbin- 
dung geht jenes Kind hervor, das Dona Musica 
in der Kirche Sankt Nikolaus in Prag der 
Mutter Gottes wetht als Unterpfand der Aus- 
sGhnung des vom Dreifigjihrigen Kriege 
heimgesuchten Europas: Don Juan von Austria 
hei dieses Kind, der spatere Sieger von Le- 
pante. Ihm strebt Dona Siebenschwert zu, die 
Don Camillo zum leiblichen und Don Rodrigo, 
dessen Ziige sie tragt, zum geistigen Vater 
und Dona Proeza zur Mutter hat. Nicht nach 
irdischer Macht geht ihrer beider Verlangen, 
das von Dona Siebenschwert und Don Juan 
von Austria, nein, um die Befreiung der Chri- 
sten, die in den Kerkern des Berberlandes 
stohnen; in der Caritas erfiillt sich ihre Liebe. 
Aus solcher Zielsetzung auf Gort hin wird be- 
reits erkenntlich, daf§ dieses Schauspiel einer 
grofen Liebe in andere Bereiche vordringt, 
als die tiblichen Liebesdichtungen. Hier geht 
es nicht um Ehrbegriffe, gesellschaftliche Kon- 


ventionen, Ejifersucht, Erotik und Passion im 
landlaufigen Sinne. Wenn die Welt zum Schau- 
platz dieser Handlung erklart wird, so kann 
dies von Claudel her nicht anders verstanden 
werden, als dafi die Schépfungsordnung den 
Rahmen des Spiels bildet; und daf aus ihr 
die Regeln, die Gesetze desselben sich er- 
geben. Wie jedes Gewachs, jedes Lebewesen, 
jedes Land, jeder Kontinent seine Aufgabe 
innerhalb dieser Ordnung seinen Platz hat, 
so ist auch jedem Menschen seine Rolle in die- 
sem Spiel zugewiesen. In dieser géttlichen 
Ordnung findet alles erst seine Erfillung, 
von dorther erklare sich die Unerfiillbarkeit 
der Liebe im irdischen Bereich, findet jenes 
Wort aus der »Stadt« seine Erklirung: »Die 
Frau ist ein Versprechen, das nicht gehalten 
werden kann.« Erst im Unendlichen, im Uber- 
wirklichen erhiilt alles seinen Sinn. Denn hier 
auf Erden bedeutet jede Liebe den stets neu 
sich wiederholenden, verz weiflungsvollen Ver- 
such, etwas zu schenken, was im Letzten den 
Liebenden nicht gehrt, sondern Gott: die 
Seele. Er erhebt den Anspruch auf sie, in ihm 
erst ist die 4uferste Grenze allen menschlichen 
Tuns erreicht. So muf§ auch Rodrigo alles 
Irdische endgiilrig abstreifen, auch die letzte 
Verlockung zur ehrgeizigen Tat mufte er 
iiberwinden, ehe er seinen Frieden, ehe diese 
»gefangene Seele ihre Erlésung« findet, ehe 
er nun hinkenden Fufes aus diesem Spiele 
heraustritt, in das Dona Proeza um ihrer bei- 
der Liebe willen, nachdem sie der Mutter 
Gottes ihren einen Schuh anvertraut hat, sich 
mit hinkendem Fufe gestiirzt hat. 


Hier halte ich ein, denn dieses gewaltige Werk 
auszudeuten, wiirde ein gleich grofes Buch 
erfordern. Man zitiert gerne das Wort von 
André Gide aus seinem »Journal«: »Den 
,Soulier de satin‘ fertiggelesen. Erstaunlich.« 
Ich berufe mich lieber auf das Wort eines der 
grofen 6sterreichischen Dichter und Kritiker, 
auf Julius Bab, der gesagt hat: »Der seidene 
Schuh bedeutete fiir mich in manchem Sinne 
die schwierigste und grofartigste Lektiire, die 
mir je ein dramatisches Werk geboten hat... 


Man braucht den Glauben Claudels nicht zu 
teilen, um erschiittert zu sein von der Fiille 
der Phantasie, der Gewalt des Wortes, der 
Stirke des Geistes, die sich in dieser riesigen 
Biihnenkompostion offenbaren.« 
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Verdis ,,Requiem” 
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Wir veréffentlichen diese Betrachtung im Hin- 
blick auf das 1.Festspielkonzert der Bad Hers- 
felder Festspiele, das am 27. Juni 1965 um 
16.30 Ubr in der Stifisruine stattfindet. Als 
Ausfithrende stellen sich der Hersfelder Sing- 
kreis, der Chor der Musikakademie Kassel, 
nambafte Solisten und die Briinner Philbar- 
monie (CSSR) in den Dienst dieses bedenten- 
den Werkes. 


Ein ungewohnlicher Vorgang, der in der Ge- 
schichte des Geistes kaum seinesgleichen hat: 
Der als Nationalheld gefeierte Maestro Gui- 
seppe Verdi tritt nach der Oper »Aida« 1871 
in eine Zone des Schweigens. Als er sie ver- 
la&t, scheint er ein anderer. Seine folgende 
»Missa da requiem« zeugt von einer Einkehr 
in die der Verzweiflung ausgesetzten Bereiche, 
in denen der Mensch sich zur Rechenschaft 
aufgerufen hort. »Dies irae, dies illae« — das 
Jiingste Gericht ist diesem Verdi kein mysti- 
sches Bild, sondern Wirklichkeit und Erfah- 
rung. Das Verzagen des schuldbeladenen Men- 
schen, das instandige Gebet um Erbarmen, das 
Hoffen auf verheiffene Gnade — indem Verdi 
dies alles tiber die Toten und fiir sie aussagen 
lar, legt er sein eigenes inneres Bekenntnis ab. 


Die Entstehungsgeschichte 


des Werkes verkniipft Verdis Namen mit dem 
der beiden gré&ten Zeitgenossen seines Lan- 
des. Am 13. November 1868 war der 76jah- 
rige Rossini gestorben. Verdi hatte angeregr, 
das Andenken dieses Namens durch eine 
Totenmesse, komponiert von den hervor- 
ragendsten Tonsetzern Italiens, zu ehren. Er 
selbst steuerte zu diesem Gemeinschaftswerk 
ein »Libera me« bei. Eine Auffiihrung dieses 
Requiems scheiterte jedoch an der Eigensiich- 
relei der zustandigen Stellen. ' 
Als am 22. Mai 1873 der von Verdi aufs 
hdchste verehrte grofe nationale Dichter 
Alessandro Manzoni stirbt, entschlieSt sich 
Verdi, sein begonnenes Requiem zu volte 
Ein Jahr spater, am ersten Jahrestag des ae es 
von Manzoni, findet in der Kirche yon San 
Marco in Mailand die Urauffibrung ares 
Verdi statt. Unter den beriihmt this aris 
Requiem-Kompositionen von Mozart, —— 
“4; Berlioz und Verdi nimmt das , 
are j Verdi einen bedeut 
des 60jahrigen Guiseppe 


samen Rang e1n. 


Der liturgische Text. 


Als ein Gesang der Furcht, der Hoffnung und 
des Glaubens stellt Verdis Requiem eine 
monumentale, von Stimmen und Instrumen- 
ten getragene Messe dar. Den Namen Re- 
quiem Jeitet man von dem ersten Wort des 
lateinischen Textes ab, mit dem die »Missa de 
profundis«, die Totenmesse, stets beginnt. 
» Requiem aeternam dona eis, Domine«: Herr, 
gib ihnen die ewige Ruhe« steht als Introitus. 
Es schlief$t sich die Bitte um Erbarmen, das 
»Kyrie« und das »Dies irae« an, die Sequenz 
des Franziskanerménches Thomas von Celano. 
Diese grofartige Dichtung gibt eine Vision der 
Furcht vor dem Jiingsten Gericht. 

Die freudigen und hymnischen Teile des »or- 
dinarium missex, der feststehenden Messe wie 
Gloria in excelsis und Credo entfallen im 
Requiem. So folgen das Offertorium als Fiir- 
bittengebet, das Sanctus als Lobpreis Gottes 
und als weitere Bitrgebete fiir den Toten das 
Agnus Dei — Lamm Gottes, gib ihnen die 
ewige Ruhe und die Communio » Lux aeterna« 
— Das ewige Licht leuchte ihnen. Den Be- 
schlu% bilden das »Libera me« — Befreie 
mich, Gott, vom ewigen Tod und die wieder- 
kehrende Bitte des Eingangs-»Requiem« 
aeternam dona eis«. 


Die Komposition. 


Als Sonderfall der Messe hat das »Requiem« 
eine glanzvolle Entwicklung durchlaufen. Es 
gibt wohl keine Form geistlicher Musik, in der 
persénlicher Ausdruck und Zeitstil sich so un- 
verwechselbar geauffert haben. Verdi hat sein 
Requiem fiir vierstimmigen Chor, vier So- 
listen und Orchester geschrieben. Das Grofe 
und Eigene dieser Tonschépfung liegt in der 
Art, wie Werdi den strengen Stil der liturgi- 
schen Textvorlage mit dem Wohllaut italieni- 
scher Cantilene in Einklang bringt, wie er den 
realismo seiner Tonsprache mit der Schénheit 
bliihender Melodien verbindet. In seiner 
»Messa da Requiem« fand Verdi den Aus- 
gleich zwischen dem von ihm gepragten 
Opernstil und dem Stil der neueren Kirchen- 
musik seines Landes. Natiirlich steht diese 
Musik fern von dem, was wir gemeinhin als 
Trauermusik empfinden. Sie har nicht die ver- 
griibelte Schwermut, wie sie uns etwa im 
»Deutschen Requiem« von Brahms begegnet. 


Nie verleugnet sie den dramatischen Sinn 
ihres Autors. Diese Requiem-Musik spiegelt 
vielmehr in einzigartiger Weise die naive — 
man mdchte sagen — spontane Froémmigkeit 
des Italieners wider, dem seine Kirche mit 
ihrer bildhaften, anschaulichen Liturgie so 
selbstverstindlich ist wie der Ablauf des tag- 
lichen Lebens. Ihm sind Tod und Ewigkeit 
und Jiingstes Gericht, wie es das »Dies irae« 
beschwort, Wirklichkeiten wie die grandiosen 
bildlichen Darstellungen der Maler der 
Renaissance und des Barock, so daf§ er die 
transzendenten Ereignisse als dramatische Er- 
Jebnisse und Realitaten empfindet. Fromme 
Versenkung in Gebet und demiitige Trauer 
schlieSen das momentane Vergessen in jubeln- 


den Sanctus nicht aus: Trinen und Freude, 
schaudernde Vision und glaubiges Vertrauen 
in einem Augenblick. 

So ist Verdis Requiem nicht anders zu ver- 
stehen, denn als das geistige und kiinstlerische 
Produkt italienischer Mentalitat, musikalisches 
Pendant zum Jiingsten Gericht, wie es Michel- 
angelo fiir die Sixtinische Kapelle gemalt hat. 


Beethovens Neunte war der Hohepunkt 
der Festspielkonzerte 1964 
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LLL a 


Generalleutnant Lingg von Linggenfeld - | 
Der Erretter von Hersfeld | 


Gerhard Uhde, Bad Hersfeld 


Am 24. April 1765, also vor 200 Jahren, 
wurde in Meersburg am Bodensee der Mann 
geboren, der als der Erretter von Hersfeld in 
die Geschichte eingegangen ist: Generalleut- 
nant Lingg von Linggenfeld. Jeder Hersfel- 
der kennt seine riihmliche Tat. Aber auch in 
seiner Heimat, aus der Meister Stephan 
Lochner, der grof’e Maler des Kélner Drei- 
KGnigs-Bildes, stammt und die der Dichterin 
Annette von Droste-Hiilshoff und dem Arzt 
Franz Anton Mesmer, dem Begriinder der 
Lehre vom tierischen Magnetismus, zur Wahl- 
heimat wurde, wird er als einer der bedeu- 
tendsten Sdhne der Stadt geehrr. 
Im »Rheinischen Hausfreund« von 1808 hat 
Johann Peter Hebel schon ein Jahr nach dem 
dramatischen Geschehen in seiner Erzahlung 
»Der Kommandant und die badischen Jager« 
dem Meersburger, ohne ihn namentlich zu 
nennen, ein Denkmal gesetzt und sein edles 
Beispiel von Menschlichkeit der Nachwelt 
iiberliefert. In der Zeit von Preufens Er- 
niedrigung (1806/07) hatte Linggs Tat um so 
grofere Leuchtkraft, und es Jat sich denken, 
da Johann Peter Hebels Erzahlung damals 
sogleich ein weithin erhebendes Echo fand. 
Als zweites Kind des Léwenwirtes von Meers- 
burg — eines Biirgerlichen — hatte Johann 
Baptist Lingg kaum die Miglichkeit gehabr, 
in den Offiziersstand aufzuriicken, wenn nicht 
seine Eltern hoch angesehen gewesen und zu- 
weilen »hdchste Herrschaften« im Gasthaus 
»Zum Léwen« eingekehrt waren. So wurde 
der junge Baptist mit 15 Jahren als Junker 
bei der kleinen Militarmacht des heimischen 
Fiirstbischoftums angenommen und begann 
seine Laufbahn als kiinftiger Offizier. Als er 
Hauptmann geworden war, trat er in ba- 
dische Dienste und erhielt 1803 das Patent 
eines Majors. Im Oktober 1806 zum Oberst- 
leutnant beférdert, riickte er mit seiner Truppe, 
die als Verband der Rheinbundstaaten Napo- 
leon unterstand, erst aus, als Preufens Nie- 
derlage schon besiegelt war, und bezog Quar- 
tier in Kurhessen, dessen Neutralitatserk]a- 
rung Napoleon in den Wind geschlagen hatte 
¥ hessische Militar entwaff- 
Da der Korse das 


nen Jie und in franzdsische Dienste zu pres- 


sen versuchte, kam es in einigen Stidten zu 


offenem Aufruhr. Als in Hersfeld am Heilig- 
abend des Jahres 


1807 
Johann Baptist Lingg. Portrait aus dem Jahre 


ner einrtickte, machte sich der Volkszorn in 
Tatlichkeiten Luft, wobei ein Italiener er- 
schossen und andere niedergeschlagen wur- 
den. Und nicht genug damit — die zum 
Frauentor hinausgefliichteten Italiener wur- 
den in dem Vorort Kalkobes entwaffnet und 
als Gefangene im Triumph nach Hersfeld zu- 
riickgebracht. 

Aus dem Siegesrausch erwacht, versuchten 
Besonnene das zu erwartende Strafgericht 
durch eine Abordnung an den franzdsischen 
Befehlshaber Lagrange in Kassel zu mildern, 
und es schien auch zuniachst so, als kénnte das 
Schlimmste abgewendet werden, wenngleich 
die auferlegre Buffe hart genug war. Lagrange 
befahl, daf§ das Haus, aus dem der tédliche 
Schu& gefallen war, gepliindert und nieder- 


Denkmal des 1896 errichteten Standbildes 
des Oberstleutnants Lingg von Linggenfeld am Eingang 
zum Stiftsbezirk 


gebrannt wurde, die Stadt Hersfeld 5000 Paar 
Schuhe und 1000 Mantel fiir das franzésische 
Heer nach Kassel zu liefern hatte und daf 
aufferdem die ganze italienische Kompanie 
von Kopf bis Fu eingekleidet und alles den 
Italienern abhandengekommene Eigentum 
erstattet wurde. 

Mit der Erfiillung dieser Forderungen glaub- 
ten die Hersfelder voll gesiihnt zu haben. 
Aber Napoleon, dem dieser Vorfall gemeldet 
worden war, kannte keine Gnade. Um vor 
jedem weiteren Versuch eines Aufruhrs im 
Hinterland abzuschrecken, befah! er, ganz 
Hersfeld zu pliindern und an vier Enden und 
in der Mitte in Brand zu stecken. Sollten Bir- 
ger sich zu widersetzen versuchen, so sollte 
nach Kriegsrecht gegen sie verfahren werden. 
Am 18. Februar 1807 erschien der franzésische 
General Barbot mit einer starken Truppe in 
Hersfeld und verkiindete den Behérden den 
grausamen kaiserlichen Befehl. Mit seiner 
Ausfiihrung wurde der badische Oberstleut- 
nant Lingg beauftragt. Daf$ gerade er als 
deutscher Offizier dazu bestimmt wurde, laf 
der Vermutung Raum, daf Lagrange wie auch 
Barbor einer freien Ausdeutung des Befehls 
nichts in den Weg stellten wollten. Trotzdem 


war ihm die ganze Verantwortung zugefal- 
len, wenngleich auch Barbot Lingg mit an- 
deren Offizieren auf seinem Ritt durch die 
Stadt begleitete, um die Hauser fiir das Nie- 
derbrennen auszusuchen. 

Die Kunde von dem kaiserlichen Befehl hatte 
lahmendes Entsetzen iiber Hersfeld gebracht, 
und Oberstleutnant Lingg war bis ins Tiefste 
aufgewiihlt. Wie sorgsam er auch alles be- 
dacht hatte, um das Argste zu verhiiten, so 
waren alle seine Berechnungen zunichte ge- 
worden, wenn der Sturm, der in der Nacht 
vor der angesetzten Exekution orkanartig 
wiitete, sich nicht gegen Morgen gelegt hatte. 
Als in der Friihe des 20. Februar die Flammen 
aus den ausgewahlten Hausern hochschlugen, 
lie& Oberstleutnant Lingg seine badischen 


Linggklause, das Haus, in dem Oberstleutant Lingg 
von Linggenfeld bel seinem Bad Hersfelder Aufenthalt 
vermutlich gewohnt hat 


Jager antreten und sprach sie in zwingender 
Weise an. »Soldaten«, sagte er, »der Befehl 
zur Pliinderung ist gegeben, sie ist uns iiber- 
tragen und jedem erlaubt. Wer Lust dazu 
spiirt, der trete vor. Ich hoffe aber niche, daf 
ich in Zukunft eine Schar von Raubern statt 
biederen Deutschen befehligen soll.« Tiefe 
Stille herrschte, nicht ein Mann riihrte sich. 
Und nochmals ergriff Lingg das Wort: »Das 
Pliindern kann ich nicht wehren, allein ich 
hoffe nicht, da& ein badischer Jager in einer 
Stadt, wo er so viel Gutes genossen, pliindern 
wird.« Und noch immer stand die Front 
regungslos, nicht ein einziger trat hervor. 
Darauf wirbelten die Trommeln, und die 
badischen Jager verlieSen ostwirts die Stadt. 
Da erst léste sich die unheimliche Spannung 
der Hersfelder. Ein von Gott gesandter 
Schutzengel, so wurde Lingg am niichsten 
Sonntag im Dankgottesdienst genannt, hatte 
sie vor Schrecklichem bewahrt. Mit Geschen- 
ken wollten sie ihren Erretter itberschiitten, 
er aber lehnte alles ab und verwies auf das 
Eingreifen einer héheren Macht. Lediglich 
willigte er ein, da ihn ein Maler portritierte 
und sein Bild im Hersfelder Rathaus auf- 
gehaingt wurde. 
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In allen Zeiten aber hat Hersfeld seinem 
»Schutzengel« tiefempfundenen Dank bewie- 
sen. Von Napoleon trotz seiner eigenmachti- 
gen Handlung noch als Generalleutnant mit 
dem Kreuz der Ehrenlegion ausgezeichnet, 
war Lingg 1820 nach Mannheim iber- 
gesiedelt, und als dort im Jahre 1825 eine 
Wassernot groffen Schaden angerichtet hatte, 
sammelten die Hersfelder aus freien Stiicken 
346 Gulden und schickten sie ihrem Erretter, 
damit er sie notleidenden Bewohnern iiber- 
mittelte. 1827 erhob ihn Kurfiirst Wilhelm IT. 
von Hessen als Generalleutnant Lingg von 
Linggenfeld in den erblichen Adelsstand. 
Von Mannheim aus, wo Lingg von Linggen- 
feld im Jahre 1842 starb und auf dem dor- 
tigen Friedhof begraben liegt, schrieb er noch 
am 24. Dezember 1840 an den damaligen 
Landrat Hartert in Hersfeld einen Brief, der 
den Offizier und Menschen in seiner Lauter- 
keit offenbart und darlegt, wie ihm die Hers- 
felder Ereignisse zu seiner »Sternenstunde« 
zuwuchsen. 


»Sehr verehrter Herr Landrath!« so lautet der 
Brief, »Ich habe nur meine Pflicht als Christ 
erfiillt, und jeder andere Deutsche wiirde die- 
ser die starre Pflicht des Soldaten nachgesetzt 
haben. Ich versichere Sie, hochgeschitzter 
Herr Landrath, daf$ ich an dem verhangnis- 
vollen Tage nur der alles leitenden Vorsehung 
verdanke, was ich zur Verhiitung der Pliin- 
derung und Vernichtung der Stadt im Augen- 
blick des inneren Kampfes zwischen Soldaten- 
pflicht und Menschlichkeit vermégend war, 


denn noch spat nach Mitternacht war ich 
mutig entschlossen, durch die Flucht der 
schauderhaften Brandexekution zu _ ent- 
gehen, weil die Nacht dem schrecklichsten 
Sturme, einem wahrhaften Orkane glich, der 
so fiirchterlich wiitete, da mein vorgefafiter 
Plan, durch einzelne freistehende Gebaude, 
ohne die grote Gefahr retten zu kénnen, 
wie unausfiihrbar schien. Allein, wo der 
Mensch denkt, da der gute Gott lenkt. So 
auch hier, « 

»Zwischen drei und vier legte sich, wie auf 
ein Gebot des Herrn, der allgewaltige Sturm. 
Das Firmament erschien im Glanze des rei- 
nen Sonnenlichtes, und der Wind legte sich 
ruhig in den Schofs einer heiteren Luft. Dieses 
mir vom Himmel gegebene Zeichen belebte 
aufs Neue meinen Muth, in méglichster Er- 
fillung meiner Dienstpflicht jene von der 
Natur wie fiir die Menschheit tief ein- 
gepragte Pflicht der Nachstenliebe mit der 
des Soldaten zu vereinbaren. Ich betrachte 
es als bloften Zufall, und dankend werde ich 
es nie vergessen, daf’ der Himmel gerade 
mich hierzu erkoren hat.« 

Im Jahre 1896 errichtete die Stadt Hersfeld 
ihrem Erretter ein iiberlebensgrofies Stand- 
bild; der Platz, auf dem die badischen Jager 
antraten, wurde nach ihm benannt, einer der 
drei Heilbrunnen des Staatsbades und eine 
Schule tragen seinen Namen, aber den edel- 
sten Platz hat Lingg von Linggenfeld im 
Herzen der Hersfelder, die sein Gedachtnis 
ehrenvoll bewahren werden, so lange die 
schéne Fuldastadt besteht. 


Illustration aus dem 
Rheinischen Haustreund 
von 1808 

zu ,Der Kommandant 
und die Badischen Jager” 
von Johann Peter Hebel 


Mit Hilfe dieser ZUSE Z 23 
werden unter der Leitung 
von Herrn Prof. Huter 

an der Universitat Innsbruck 
Irrtmer der Geschichts- 
forschung aufgeklart 


Die ZUSE Z 23 im Dienste der 


Geschichtsforschung 


Dipl.-Ing. Imre Siile, Innsbruck 


Die Suche nach der Wahrheit ist so alt wie die 
menschliche Zivilisation. Von Sokrates bis 
Adolf Furtwangler ist die Frage um die ge- 
schichtliche Wahrheit immer wieder gestellt 
worden, um die Menschheit auf diesem Wege 
ein Stiick weiter zu bringen. 

Die Geschichtsschreibung andererseits reicht 
ebenfalls bis in die Anfangszeit des zivilisier- 
ten Menschen zuriick. Man kann ja schlechthin 
von einer Zivilisation erst sprechen, seitdem 
der Mensch sich fiir sein eigenes Dasein inter- 
essierte und die Ergebnisse seiner Forschungen 
in Aufzeichnungen festhielkt. 

Logischerweise miifte aus diesen beiden Be- 
hauptungen unmittelbar der Satz folgen, daff 
die Geschichtsschreibung mit der Wahrheit, 
bzw. mit der Wahrheitssuche etwas Gemein- 


sames hat. Leider kann man in diesem Fall 
nicht mit mathematischen Gesetzen operieren. 
Gerade in den letzten hundert Jahren wurden 
nimlich die Gebote einer objektiven Ge- 
schichtsschreibung oft verletzt. Schuld daran 
trigt nicht zuletzte das Aufkommen der so- 
genannten »nationalen Idee« (etwa am An- 
fang des 19. Jahrhunderts), die folgerecht zu 
den Nationalititenproblemen und als Neben- 
erscheinung zu einer verfalschten Geschichts- 
schreibung fiihrte. Der Grund hierfiir liegt 
darin, daf die einzelnen nationalen Gruppen 
den Ablauf der Dinge durch die Brille des aus 
Irredentismus und nationaler Demagogie 
selbst gesponnenen Gewebes sehen, wodurch 
eine Objektivicat von vornherein ausgeschlos- 
sen ist. 
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Fiir den Historiker, der an seine Arbeit die 
hoéchsten Mafstibe exakter Wissenschaft an- 
legt, mu die Objektivitadt als oberstes Gesetz 
gelten. Die Diskussion tiber die Existenz der 
Objektivitat ist zur Zeit in philosophischen 
Kreisen zu einer ausgesprochenen Modeerschei- 
nung geworden. 
Es soll jedoch nicht meine Aufgabe sein, hier- 
iiber zu diskutieren — fiir mich existiert diese 
Objektivitat ohne Einschrankung —, viel- 
mehr méchte ich iiber die Forschungsarbeiten 
berichten, die auf der Suche nach der geschicht- 
lichen Wahrheit von unserer Fakultat vor- 
genommen wird. 
Ich méchte ankniipfen an die bekannte Tat- 
sache, daf die grofe Familie der verschiedenen 
Nationalitaten der Osterreichisch-Ungarischen 
Monarchie nach der Revolution von 1848 eine 
Lawine von Publikationen gegen das dster- 
reichische Mutterland veréffentlicht hat, in 
denen das Hauptziel der Wiener Zentralstelle, 
fiir das tibernationale Wohl seiner Volker zu 
sorgen, fast ausnahmslos tibersehen wird. Da- 
bei kann der objektive Betrachter in der 
Monarchie gerade auch des 19. Jahrhunderts 
eine ideelle Vorstufe der gegenwartigen Be- 
strebungen nach einem einheitlichen Europa 
erkennen, von denen letzten Endes schon da- 
mals alle Nationalitaten nur profitierten, den 
Dank und die Anerkennung fiir die Idee je- 
doch schuldig blieben. 
Um den wirtschaftsgeschichtlichen Verfal- 
schungen dieser Zeit zu begegnen und gefs. die 
Wiener Hofstellen von den Vorwiirfen einer 
einseitigen Wirtschaftspolitik zugunsten des 
Mutterlandes zu befreien, hat sich eine kleine 
Gruppe naturwissenschaftlichh vorbelasteter 
Dissertanten unter der Leitung des Universi- 
tatsprofessors Dr. Franz Huter entschlossen, 
mit wissenschaftlich exakten Methoden die 
Geschichte jener Zeit zu erforschen. Durch 
Freigabe des Archivmaterials und der Ge- 
heimdokumente steht eine gro&e Anzahl von 
Quellen, die seit der Zeit Maria Theresias 
(1740) bis zum Abklingen der Europaischen 


Marzrevolutionen (1850) sorgfiltig gesam- 
melt wurden und fiir wirtschaftsgeschichtliche 
Riickschliisse von Bedeutung sind, zur Aus- 
wertung bereit. 

Bei der Priifung dieser Unterlagen leistet die 
an der Universitat Innsbruck befindliche elek- 
tronische Rechenanlage ZUSE Z 23 eine 
auferordentlich wertvolle Hilfe. Dank der 
ungewohnlichen Flexibilitat in der Program- 
mierung dieses Rechners lassen sich Tabellen 
erstellen und Werte berechnen, zu denen man 
mit manuellen Methoden praktisch niemals 
hatte kommen kénnen. Auf diese Weise ist es 
moglich, Behauptungen, die sich auf einige 
vereinzelte Daten stiitzen, wirksam zu wider- 
legen und den Weg fiir eine objektive Dar- 
stellung der altésterreichischen Wirtschafts- 
politik zu ebnen. 

Es ist meines Erachtens in der Welt erstmalig, 
da& elektronische Rechenmaschinen zur Ge- 
schichtsforschung herangezogen werden. Durch 
den Einsatz der ZUSE Z 23 Offnen sich daher 
Tore fiir ein véllig neues Forschungsgebiet 
mit bisher ungeahnten Méglichkeiten. 

Hier finden die Gedanken des grofen Histori- 
kers Jakob Burckhardt ihre unmittelbare Ver- 
wirklichung, der iiber das wechselseitige Ver- 
haltnis der Wissenschaften meditierend bereits 
1870 folgendes sagte: 

»Endlich gehért hierher auch noch ein Wort 
iiber unser Verhaltnis zu den Naturwissen- 
schaften und der Mathematik als unseren ein- 
zigen uneigenniitzigen Kameraden, wahrend 
Theologie und Jus uns meistern oder doch als 
Arsenal beniitzen wollen, und die Philosopie, 
welche tiber allen stehen will, eigentlich bei 
allen hospitiert.« (Weltgeschichtliche Betrach- 
tungen, Kréner-Verlag, Band 55, Seite 23 f) 


In der Tat ist die Zeit gekommen, da die 
Naturwissenschaftler mit ihren neuen Még- 
lichkeiten den Historikern zur Seite stehen 
und nach dem Motto »historia est magistra 


vitae« eine bessere europdische Zukunft auf- 
zubauen versuchen. 
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Operations Research 


Program Evaluation and 
Review Technique PERT 


Maschinentyp: Z 23 


Das Programm berechnet den Netzplan far eine Folge von Tatigkeiten 
zwecks Terminplanung. Dabel Ist eln Kalenderprogramm mit eingebaut, 
das Zeltdifferenzen (Termine) fdr eine 5- oder 6tagige Arbeitswoche 
unter Bericksichtigung der landesdbilchen Felertage des 6sterreichi- 
schen oder tschechischen Kalenders berechnet. 
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Adresslerung: KI. Formelibersetzer 


Hersteller: ZUSE K.G., BAD HERSFELD/WIEN 


Obersetzer fiir 
den Graphomaten 
Ubersetzerprogramm fiir Geraden- 
und Krelsbogensteuerung und 
Sonderkommandos 


Maschinentyp: Z 25 Ps 1/Z 64 Adresslerung: relativ 


Fassung A fr TischgréBe Gi, G2, G3, mit Zusatz fir M32 Schritt 
Fassung B fdr Tischgr66e G4 mit Zusatz fir '/)2 Schritt 
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Hersteller: ZUSE KG (2) BAD HERSFELD 


Ubersetzer fiir 
den Graphomaten 
Obersetzerprogramm fiir Geraden- 
und Kreisbogensteuerung und 
Sonderkommandos 


Maschinentyp: Z 23/Z 64 Adresslerung: relativ 


Fassung A far TischgrdBe G1, G2, G3, mit Zusatz fir 1/32 Schritt 
Fassung B fdr TischgréBe G4 mit Zusatz {Ur {/32 Schritt 


Herstelle: ZUSE KG BAD HERSFELD 


Betriebswirtschaft 
Umsatzanalyse 


Maschinentyp: Z 23 Adressierung: relatlv 
Aus Je 10 vorgegebenen ganzzahligen Umsatzgr6Ben (Mengen bzw. DM) 
werden nach angegebenen Formein ganzzahlige Verglelchsgr6Ben er- 
rechnet. Das Programm [aBt sich lelcht fdr die Berechnung welterer 
Verglelchsgr6Ben ergdnzen. 


Hersteller: ZOUSE KG 2) BAD HERSFELD 
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Unterprogramm fur 
den Graphomaten 


Senkrechte Normschrift 


Maschinentyp: Z 22, Z 22R Adressierung: relativ 


Das Programm ist ein Unterprogramm far den Graphomaten ZUSE Z 64 
zum Zelchnen von Normschrift In verschledener Grobe. Es gibt 3 Fas- 


sungen: 

Fassung 1340/A far Grundprogr. 8021 (Z 22) 

Fassung 1340/B far Grundprogr. 9801 (fdr Z 22 R) . 
mit Sonderzeichen fir tschechische Texte wie c 


Fassung 1340/G fir das Kieler Grundprogramm 


Hersteller: ZUSE KG BAD HERSFELD 


Mathematik 


Legendresche Polynome 


(Kugelfunktionen) 
Maschinentyp: Z 25/Ps 1 Adressierung: relativ 


Das Programm berechnet die Kugelfunktionen 1. Art Pp. (x) Iterativ nach 
der bekannten Rekurslonsformel. 


Hersteller: ZUSE KG BAD HERSFELD 


Priifen 
Testhilfsprogramm 


Maschinentyp: Z 25/Ps 1 Adresslerung: relativ 


Hersteller: ZUSE KG BAD HERSFELD 
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Adressieren 
Kombiniertes Adressierhilfsprogramm 


Maschinentyp: Z 25/Ps 1 Adressierung: relativ 


Herstoller: ZUSE KG BAD HERS¥FELLYD 
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IN MEMORIAM 
Michael Cedric Plant 


Ein Mensch strebt so zu werden, daf er fiir das Leben tauge. Dieses Tun 
beansprucht ihn, er will wirksam sein. Kraft seines Einsatzes gewinnt er 
Persénlichkeit und unsere Achtung. 

Wir alle stellen uns wachsenden Anforderungen, und mit ihnen wachst 
die Bedrohung. Im Alltag und in uns selbst. Michael Cedric 
Plant erlag einer Gefahr, die nur Sekunden wahrte. 

Am 26. November 1964 verungliickte er auf der Heimfahrt neben seiner 
jungen Frau. [hn iiberraschte der Tod am Steuer seines Wagens. 

Uber Michael Plant als Mitarbeiter und aufSergewdhnlichen Menschen 
gabe es viel zu erinnern. Oft lie& er uns erzahlend an seinem wechsel- 
vollen Leben teilnehmen. Seine Eltern und Groffeltern stammten aus 
Rufland, Frankreich, Osterreich und England. Er selbst wurde in Eng- 
land geboren. Noch als Kind reiste er mehrmals um die Erde. Nach 
einer technischen Ausbildung war er viele Jahre in Indien und Austra- 
lien, diente 15 Jahre in der englischen Armee und schied als Major aus. 
Sein Weg fiihrte ihn nach Deutschland. 1962 trat er in Bad Hersfeld bei 
der Firma ZUSE KG ein. Eine seiner ersten Aufgaben war die Mitarbeit 
an der Logik der Ultraschall-Blechpriifung. Danach, schon als Mitarbei- 
ter der Hamburger Systemplanungsgruppe, projektierte er Systeme zur 
Prozefisteuerung. Hier konnnte er seiner intuitiven Begabung gerecht 
werden. Seine Kontaktfreudigkeit, sein verbindliches, besonnenes Wesen 
und seine Fahigkeit, das Wesentliche eines Problems sofort klar zu er- 
kennen, sicherten ihm eine erfolgreiche Arbeit im In- und Ausland. 
Michael Plants hagere Erscheinung, seine weltgewandte Art, waren so 
wenig zu tibersehen wie die Vorziige seines Charakters. Er hatte das 
Vertrauen und die Sympathie derer, die mit ihm zusammen lebten. 
Wir haben nicht einen gesprochen, der von der Nachricht iiber seinen 
Tod nicht erschrocken und erschiittert war. 


